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Sehr geehrte Kunden, Techniker, Benutzer, Universititen, Akademiker und
Studenten,

Ziel dieses ,,Technischen Merkblatts 2020 ist es, unsere Gesprdchspartner
iiber die Technologien, die Sicherheitsparameter und den Stand der Technik
zu informieren, den unser Unternehmen bei der Verwendung von hydrauli-
schen Komponenten in komplexen automatisierten Industriesystemen erreicht
hat, bei denen Festigkeit, Sicherheit und extreme Wiederholgenauigkeit des
Zyklus erforderlich sind.

WAS IST ES

Es ist ein Arbeitsinstrument. Es soll dazu beitragen, die Qualitdt der Arbeit
und die Arbeitssicherheit des Personals zu verbessern, denn Sicherheit steht
immer an erster Stelle.

Es ist an diejenigen gerichtet, die sich technisch weiterentwickeln mochten,
um ihr Fachwissen zu vertiefen und Probleme besser losen zu konnen.

Es ist das Ergebnis der Uberzeugung, dass jede Verbesserung oder jedes Er-
gebnis mit Wissen beginnt. Es wird in Ubereinstimmung mit den Regeln aner-
kannt und durch korrektes Handeln im Rahmen der von rechtlich befugten
Personen erteilten Anweisungen erreicht.

Es soll benutzt, bearbeitet und erlebt werden. Es zielt darauf ab, neue Ideen
zu entwickeln und weitere Uberlegungen und persionliche Antworten auf te-
chnische Fragen im Hinblick auf eine ,,kontinuierliche Verbesserung ““ in der
komplexen Welt der Hydrauliksysteme anzuregen.

Es erhebt nicht den Anspruch, alle technischen Probleme zu losen, und gibt
sich auch nicht der Illusion hin, dass es alle Probleme des Systems erkannt
hat, die Aufmerksamkeit verdienen. Es zielt lediglich darauf ab, einen Weg
des technologischen Wissens und der Erfahrung aufzuzeigen, den es zu be-
schreiten gilt.

UND SCHLIESSLICH

Die Geschichten der Cast S.p.A. erzdhlen von Mdnnern und Frauen, die sich
dafiir einsetzen, ein Zeichen zu setzen, das die Zeit iiberdauern wird. Wir
mochten nicht nur exzellente Produkte herstellen, sondern unseren Kunden
auch unsere Art und Weise, ein Unternehmen zu sein, vermitteln: Eine Ent-
scheidung fiir das Leben und eine Lebensweise im Zeichen einer stindigen
Zusammenarbeit.

CAST Spa



GEWERBEBAU IN VOLPIANO (TO)

* Rechts- und Verwaltungssitz der CAST S.p.A.

+ Bebaute Flache ca. 15.000 m?

- Uberdachte Fléche ca. 6.500 m?

* 100.000 Positionen im Entnahmelager

* 5.000 Positionen im Bestandslager

+ Versand auf dem Luft-, See- und Landweg in die ganze Welt

* Internationaler Kundendienst

* Integriertes Managementsystem (QSA) ISO 9001, UNI EN ISO 14001,
BS OHSAS 18001, stéandig aktualisiert.
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» Enthahmelager
* Versandabteilung
* Verpackungsabteilung
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WERK 2

« Warenannahme
* Bestandslager
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WERK 3

* Lagerung von Flex-Schlauchen




FORSCHUNG - INNOVATION - ENTWICKLUNG
VERBINDUNG ISO 8434-1, DIN 2353 SEQUENTIELLER
RING MIT VARIABLER GEOMETRIE ,,B7"

Ring aus rostfreiem Stahl AISI 316 Ti (1.4571) Ring aus Kohlenstoffstahl 11SMnPb37/30

Drei Dichtungssysteme aus Metall auf einem einzigen
tragenden Element, die miteinander interagieren und ein
originelles, innovatives und zuverlassiges Produkt schaffen.

Ein Industriepatent ist bei den zustédndigen Behdrden angemeldet.
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PRODUKTIONSSTATTE IN CASALGRASSO (CN)

« Standort der Produktionsanlagen der CAST S.p.A..

+ Bebaute Flache ca. 23.000 m?

- Uberdachte Flache ca. 11.000 m2

+ Potenzielle Jahresproduktion 75.000.000 Stlick, im Dreischichtbetrieb

* Produkte hergestellt nach ISO 8434-1/DIN 2353, ISO 8434-2/ SAE
J514, ISO 8434-3/SAE J1453, ISO 1251, SAE J516.

* Herstellung aus Kohlenstoffstahl und rostfreiem Stahl

* Umfasst Messraum und Prifraum mit Prifungen bis zu 4.000 bar

* Integriertes Managementsystem (QSA) ISO 9001, UNI EN 1SO 14001,
BS OHSAS 18001, standig aktualisiert
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PRODUKTIONSAUSSTATTUNG CAST

Wir glauben an den Menschen, an seine Begabung, an seine Moglichkeiten,
sich weiterzuentwickeln und seinen Wunsch nach Entfaltung.

(Aast 10




WERK 1  GroBe 3000 m?

* Numerische Steuerungen
* Mehrspindeln

» Waschung

* Gluhen

+ Technische Abteilung

(ast 11



WERK 2 + Gr6Be 3000 m2

« Arbeitszentren

* Transfer

* Messraum

« Qualitatskontrolle
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WERK 3 * Abmessung 2500 m2
* Montagemaschinen
+ Kontrolimaschinen
» Maschinen zur Bek&dmpfung der Umweltverschmutzung
* Verschlussmaschinen
+ Lagerung von Bauteilen
* Versandabteilung

(asT 13



WERK 3 + Abmessung 2500 m?
UNTERIRDISCH + Lager fur Stangenmaterial aus Kohlenstoffstahl
+ Lager fur Stangenmaterial aus Edelstahl
« Lager fur Formteile aus Kohlenstoffstahl
* Lager fur Formteile aus Edelstahl
+ Elektrisches und mechanisches Ersatzteillager
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Ein piemontesisches Unternehmen.
Ein italienisches Unternehmen.

KUNDENBETREUUNG UND QUALITATSKONTROLLE

Das etablierte Unternehmen CAST S.p.A. bietet einen umfassenden Produkt-
Support vor und nach dem Verkauf, um die Erwartungen seiner Partner zu
erflllen. Kontinuierlicher technischer und kommerzieller Support Uber eine
Reihe von gedruckten und ungedruckten Hilfsmitteln dienen dazu, unser
Produkt und die damit verbundenen Themen besser zu verstehen. Auf
Wunsch des Kunden organisiert das Unternehmen Schulungen flir den
Einsatz der Verschraubungen.

Der Service von CAST S.p.A. liefert durch den Einsatz einer Reihe von sehr
detaillierten Katalogen mit technischen Informationen und die Beratung durch
sorgféltig geschultes Personal klare und wirksame Antworten, wobei dies alles
unter der standigen Aufsicht unseres Qualitatsdienstes geschieht, der an der
Kontrolle und Entwicklung aller Bereiche des Unternehmens beteiligt ist und
nach einer entsprechenden Schulung das CAST-Monteur-Diplom ausstellt.
Der technisch-kommerzielle Katalog erlautert alle technischen L&sungen
in umfassender Weise. So werden praventive Informationen und eine
stédndige Aktualisierung geboten, die fur den reibungslosen Ablauf der
AuBenbeziehungen durch die Hervorhebung von Normen und Referenzreihen
unerlasslich sind.

Im Bedarfsfall greift die CAST S.p.A. personlich ein und schickt ihre eigenen
Fachtechniker in kurzester Zeit in jeden Teil der Welt.

Das Ziel der CAST S.p.A. bei der Erstellung dieses technischen Merkblatts
ist es, ein technisches Hilfsmittel fur die Zusammenarbeit zwischen dem
Hersteller, dem Handler und dem Endverbraucher zu schaffen.

Ein kontinuierlicher und konstruktiver Informationsaustausch wird allen
Beteiligten das ndtige Wissen vermitteln, um die Probleme, die die Welt des
Anlagenbaus manchmal mit sich bringt, gemeinsam zu bewaltigen und zu
l6sen.

(ast 15




NIEDERLASSUNG IN DEUTSCHLAND
DIETZENBACH (OFFENBACH)

GroBe: 1,500 m?
+ Offizielle CAST-Zweigstelle

NIEDERLASSUNG IN FRANKREICH
OZAN (AIN)

+ GroBe: 850 m?
+ Offizielle CAST-Zweigstelle
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STRUKTUREN 8500 QM
GESAMTFLACHE DER ZU ERRICHTENDEN UBERDACHTEN
STRUKTUREN 28000 QUADRATMETER

ALLGEMEINE PLANIMETRIE
CASALCRASSO (CN)

GESAMTFLACHE DER BESTEHENDEN UBERDACHTEN
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UNSERE PRODUKTE

Die Verschraubungen von Cast werden in verschiedenen Bereichen eingesetzt, in denen
die Ubertragung von Energie durch unter Druck stehende Flussigkeiten, insbesondere
Hydraulikél, erforderlich ist. Der Referenzsektor ist die Hydraulik.

ISO 8434-2

ISO 8434-6 ISO 8434-3

ISO 12151 CAST Projekt

(asT 18



ANWENDUNG-
SBEREICHE

Die Hydraulik wird dankihrer
groBen Fahigkeit, mit Hilfe
von kompakten und leichten
Bauteilen groBe Leistungen
zu erbringen, in vielen
wichtigen Bereichen der
Automatisierungsindustrie
eingesetzt.

40

ANNIVERSARY
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1978 - 2018
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PRUFRAUM

Zur Gewahrleistung der hohen Zuver-
|assigkeit ihrer Produkte ist die CAST
S.p.A. dank ihres eigenen Testlabors in
der Lage, dynamische Tests bei hohem
Druck (bis zu 1.000 bar) sowie statische
und Bersttests bei sehr hohem Druck
(bis zu 4.000 bar) durchzufihren.

Der Prifraum ist mit einem Prifstand fur
statische zerstorende Prifungen, zwei
Prifstanden flir dynamische Ermidung-
spriufungen, Ermidungsprifungen mit
Vibration und einer Maschine fiir Zug-
und Druckprifungen ausgestattet. Au-
Rerdem verfligt sie Uiber alle erforderli-
chen Gerate zur Durchfihrung der in der
Norm geforderten Prifungen, wie z. B.
Schneidegerate, Heftmaschinen, Bord-
elmaschinen,  Drehmomentschlissel,
Abisoliermaschinen usw.

(asT
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MESSRAUM QUALITATSKONTROLLE

Das interne Qualitatsmanag-
ement von CAST S.p.A. verflgt
Uber einen Messraum, der mit
allen notwendigen Ausris-
tungen ausgestattet ist, um
die Kontrolle der Produkt-
qgualitdt in allen Produktion-
sphasen zu gewabhrleisten:
Harteprifgerate, digitale
Mikroharteprifgerate, digita-
le Messgerate, Innenmikro-
meter, Rauheitsmessgerate,
Profilometer, metallografi-
sche Mikroskope, Salzkam-
mer-Korrosionsprifgerate,
Kontaminationsmessgerate,
Prifgerate-Kalibriergerate,
Profilprojektoren, Messuhren,
Beschichtungsmessgerate,
Grenzlehrdorne, Prifplatten
USw.
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WAHL DER ARMATUR

Die Wahl der besten technischen Losung in der Entwurfsphase bietet ein hohes MaB an Sicherheit far
den Betrieb des Systems. Bertcksichtigen Sie bei lhrer Auswahl die Auswirkungen der Installation und
der anschlieBenden Wartung, die eine wichtige Kostenkomponente darstellen.

Far Wartungstechniker sind dies strategische, empfindliche (und sehr teure) Bauteile, die systematisch
Uberpruft werden mussen. Die Wahl der passenden Verschraubungen fir die auszufihrende Installa-
tionsart ist daher eine Notwendigkeit, die bei der Auswahl sorgfaltig gepruft werden muss.

Die wichtigsten zu bewertenden Parameter sind:
1. ART DER ANWENDUNG

Hydraulikverschraubungen aus Stahl sind die Komponenten, die zur Verbindung von Kohlenstoffstahl-
und Edelstahlrohren in Hydrauliksystemen verwendet werden. Angesichts der hohen Dricke, die in
dieser Art von Systemen herrschen, missen die verwendeten Rohre und Verschraubungen von héchs-
ter Qualitat, genormt, zuverlassig, funktionell und austauschbar sein. Cast bietet dem Markt Verschrau-
bungen an, die nach internationalen Referenznormen hergestellt werden, einfach zu montieren und
austauschbar sind und deren Einsatz in Systemen dank strenger und wiederholter Qualitatskontrollen
wéahrend der Produktion ein hohes MaB an Sicherheit und Funktionalitat garantiert.

Zur Vermeidung von Rohrverschiebungen, Flussigkeitslecks und unerwinschten Briichen ist die Fest-
legung des zu verwendenden Verschraubungstyps ein sehr heikler Vorgang. Erfordert die Anwendung
z.B. sehr hohe Driicke mit Maximalwerten von 630 bar, sind die Verwendung von DIN-Verschraubungen
nach ISO 8434-1 und ORFS-Verschraubungen nach ISO 8434-3 die geeignetsten Losungen. Ist es
hingegen erforderlich, ein festes mit einem beweglichen Teil zu verbinden, missen die Schlauchan-
schlusse in ihren verschiedenen Ausfihrungen und Betriebsdriicken je nach Bedarf verwendet werden.
Die Haupttypologien fur starre Rohre sind Schneidringverschraubungen, Bérdelrohrverschraubungen
und Létverschraubungen. Im Bereich der Flex-Schlauche kénnen fir Flecht-, Spiral- und thermoplasti-
sche Gummischlduche geeignete Verschraubungen verwendet werden.

Es ist wichtig, die richtige GréBe der Verschraubungen und des Rohrdurchmessers zu wahlen, um
Druckverluste zu minimieren, die in einem hydraulischen System leicht entstehen kénnen.

SchlieBlich ist es unerlasslich, alle Vorschriften, Normen und Herstelleranweisungen einzuhalten und
alle geltenden Gesetze zum Schutz der Umwelt und der persdnlichen Sicherheit zu befolgen.

2. ART DES FLUIDS

Als ,Fluid“ wird eine flissige oder gasférmige Komponente des Systems definiert, die Energie von einem
Generator zu einem Nutzer (ibertragt. Zu den wichtigsten verwendeten Fluids gehéren Ole, StiBwasser,
Meerwasser, Luft, Dampf und einige Gase. Diese drei letztgenannten Ubertragungsmittel erfordern,
wenn sie in den Systemen verwendet werden, eine spezielle Studie zur Auslegung des Systems unter
dem Gesichtspunkt der Sicherheit, da bei der Verwendung eines komprimierbaren Vektors alle méglic-
hen negativen Folgen, die sich aus der Verwendung dieser Mittel ergeben, im Voraus bewertet werden
mussen.

Mineral6l hingegen ist das Fluid schlechthin, das in hydraulischen Systemen verwendet wird. Die Be-
sonderheiten, die es gegenuber seinen direkten Konkurrenten, wie z. B. Wasser, vorteilhaft machen,
sind die.yielféltigen mechanischen und hydraulischen Eigenschaften, die in Kraftlibertragungssystemen
von grundlegender Bedeutung sind:

+ Schmierende Kraft

+ Héhere Widerstandsféhigkeit gegen Zersetzung

*+ HOhere Viskositat

« Praktisch unbegrenzte Druckbestandigkeit (als Fllissigkeit gilt sie als praktisch nicht komprimierbar)
* Gute Wéarmeleitfahigkeit

(Ast 22



Der Einsatz von Wasser ist jedoch fiir bestimmte Anlagen wie Feuerléschsysteme oder spezielle hydro-
dynamische Systeme mit besonderen Sicherheitsanforderungen unerlasslich.

In maritimen oder besonders korrosiven Umgebungen wird die Verwendung von Verschraubungen und
Rohren aus rostfreiem Stahl AISI 316 Ti empfohlen, wahrend fir normale industrielle Anwendungen die
Verschraubungen aus Kohlenstoffstahl eine ausgezeichnete und wirtschaftliche Lésung darstellen.

3. DRUCK

4. DURCHFLUSS

5. TEMPERATUR

(@i

DefinitionsgemaB ist Druck eine Kraft, die auf eine Oberflache wirkt. Es geht darum,
wie viel Kraft erforderlich ist, um eine bestimmte Aufgabe zu erfillen. Die wichtig-
sten Einheiten sind Bar und Pascal.

Zur Bestimmung des Systemdrucks ist es erforderlich, die vom Benutzer benétigte
Kraft zu kennen, alle verschiedenen Komponenten und eventuelle Druckabfélle zu
bertcksichtigen und mégliche Druckspitzen zu ermitteln.

Das Cast-Sortiment bietet verschiedene Verschraubungstypen mit unterschiedli-
chen Dricken. Der Konstrukteur muss die am besten geeignete Verschraubung
fur die Anforderungen des Systems ermitteln, ohne bei der Wahl eines tberdurchs-
chnittlich leistungsstarken Anschlusses zu Ubertreiben, und immer die Sicherheit-
sfaktoren 4:1 und 2,5:1 berlcksichtigen.

Die Durchflussmenge ist die Menge an Flussigkeit, die in einer Zeiteinheit durch
einen Abschnitt flieBt. Sie bestimmt, wie lange die Arbeit zu erledigen ist, und ihre
MaBeinheit ist Liter pro Minute.

Sobald die fir den ordnungsgeméaBen Betrieb der Anlage erforderliche Durchflus-
smenge ermittelt wurde, mussen die Verschraubungen und Rohre mit dem geei-
gneten Innendurchmesser bestimmt werden, wobei die empfohlene Flissigkeits-
geschwindigkeit von etwa 5 m/sec zu beachten ist.

Die Temperatur des Hydraulikfluids darf nicht héher sein als vom Hersteller vor-
geschrieben. Bei hdheren Temperaturen kénnte sich das Fluid verschlechtern, so
dass die Viskositat fir eine ordnungsgeméaBe Schmierung der Bauteile zu stark
abnimmt und die bei der Konstruktion erwarteten technischen Eigenschaften be-
eintrachtigt werden. Zur Gewéhrleistung einer langen Lebensdauer des Ols ist es
auBerst wichtig, dass die Fllssigkeit sauber bleibt und kein Wasser enthalt.

6. RAUMBEDARF UND WARTUNG

)

Zur Kostensenkung und zum Schutz der Umwelt wird es immer notwendiger, Sy-
steme auf kleinem und begrenztem Raum zu konzipieren. Es ist daher wichtig,
Verschraubungen und Bauteile mit angemessenen Abmessungen zu verwenden
und Uberdimensionierte Bauteile zu vermeiden. Die Wahl darf jedoch nicht zu
Lasten der Montagephase und eventueller zuklnftiger Wartungsarbeiten gehen,
die immer berucksichtigt und aufrechterhalten werden mussen.

7. REFERENZSTANDARDS

Die von Cast hergestellten Verschraubungen entsprechen internationalen Normen.
Je nach den Merkmalen der Anlage ist es ratsam, die am besten geeignete Bezu-
gsnorm zu wahlen und folglich Verschraubungen zu verwenden, die dieser Norm
entsprechen. Der Endverbraucher kann Produktzulassungszertifikate oder andere
Qualitatskontrolldokumente verlangen.

(AasT 23
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN ZU DEN CAST-VERSCHRAUBUNGEN

MATERIALIEN

Die Cast-Verschraubungen werden aus Kohlenstoffstahl und Edelstahl hergestellt. Die verwendeten
Stahle sind alle von hdchster Qualitat und werden ausschlieBlich von flihrenden europaischen Stahlwer-
ken bezogen. Alle verwendeten Chargen verfugen uber die 3.1 Prifdokumentation, aus der die Gus-
snummer sowie die chemischen und mechanischen Eigenschaften des Stahls hervorgehen.

Die folgende Tabelle zeigt die wichtigsten Werkstoffe, die fur die Herstellung von CAST-Verschraubun-
gen verwendet werden:

TYPOLOGIE

VERSCHRAUBUNGEN BEFESTIGUNGS- BEZEICHNUNG NORM

Schneidringe 11SMnPb37/30 UNI EN 10277
11SMnPb37/30 UNI EN 10277

Spannmuttern C10C, C45 UNI EN 10263-2
C35 UNI EN 10277

Gorade Kohlenstoffstahl | 44 g\npp37/30 UNI EN 10277
S235JR/0/2 (Fe 37C) UNI EN 10277
28SMnPb28 (PR60) -

Geschmiedet 36SMnPb14 (PR80) C15, | UNIEN ISO 683-4
C35 UNI EN 10277

Schneidringe Aisi 316 Ti (1.4571) UNI EN 10088-3
Aisi 316 Ti (1.4571) UNI EN 10088-3

Spannmuttern Aisi 316 (1.4401) UNI EN 10088-3

P Aisi 316 L (1.4404) UNI EN 10088-3
Aisi 304  (1.4301) UNI EN 10088-3
Edelstahl

Aisi 316 Ti (1.4571) UNI EN 10088-3

Gerade Aisi 316 (1.4401) UNI EN 10088-3
Aisi 316 L (1.4404) UNI EN 10088-3
Aisi 316 Ti (1.4571) UNI EN 10088-3

Geschmiedet Aisi 316 (1.4401) UNI EN 10088-3
Aisi 316 L (1.4404) UNI EN 10088-3

TEMPERATUREN

Die zuléssigen Stahltemperaturen nach 1ISO 8434-1 sind:
Kohlenstoffstahl: -40 °C bis +120 °C
Rostfreier Stahl: -60 °C bis +200 °C

Bei nichtrostenden Stahlen muss der Betriebsdruck des Systems in Abhangigkeit von der Betriebstem-
peratur wie nachfolgend angegeben reduziert werden:

-4 % bei Temperaturen >50°C

-11% bei Temperaturen >100°C

- 20% bei Temperaturen =200°C
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ELASTOMERISCHE DICHTUNGEN (Dichtungen und O-Ringe)

Dichtungen und O-Ringe sind Bauteile aus Elastomeren, allgemein als Gummi bezeichnet, die durch
Zusammendricken in entsprechenden Sitzen zu elastischen Dichtungen werden. Sie kénnen aus ver-
schiedensten Materialien hergestellt werden, die den unterschiedlichsten Anforderungen an Flissig-
keitsvertraglichkeit, Betriebsdruck, Betriebstemperaturen und anderen Faktoren, einschlieBlich der
Kosten, gerecht werden. Cast verwendet normalerweise Dichtungselemente aus NBR (Perbunan) bei
Verschraubungen aus Kohlenstoffstahl, oder aus FKM (einem fluorierten Hochleistungselastomer) bei
Verschraubungen aus Edelstahl, aber nicht nur.

o O O

O-Ring aus NBR O-Ring aus FKM Dichtung aus NBR Dichtung aus FKM

Der O-Ring besteht aus einem kreisférmigen Ring mit rundem Querschnitt (Toroid), wahrend die
Dichtung ein trapezférmiges Profil aufweist. Beide werden im HeiBspritzgieBverfahren hergestellit.

Wenn ein in einem Gehause montiertes Elastomer einem Flissigkeitsdruck ausgesetzt ist, wird es
gegen die dem Druck entgegengesetzte Lagerflache gepresst und sorgt so fiir eine Dichtung.

In der folgenden Tabelle sind der Temperaturbereich und die Harte der O-Ringe und Dichtungen ange-
geben, die fur die Cast-Verschraubungen verwendet werden.

BETRIEBSTEMPERATUR
BEFESTIGUNGS- TYPOLOGIE e HARDNESS
Dichtungen fur Enddichtungen 85 +5 Hartegrad
O-Ring fur Enddichtungen 80 +5 Hartegrad
NBR -35°C + +100°C
O-Ring fur Gleitringdichtung ORFS 90 +5 Hartegrad
O-Ring flr Bérdelkegeldichtungen 24° und 60° 70 +5 Hartegrad
Dichtungen fir Enddichtungen 80 +5 Hartegrad
O-Ring fir Enddichtungen 80 +5 Hartegrad
FKM — — -25°C + +200°C -
O-Ring fur Gleitringdichtung ORFS 90 +5 Hartegrad
O-Ring fir Bérdelkegeldichtungen 24° und 60° 75 +5 Hartegrad
LAGERUNG

Wahrend der Lagerung kénnen Gummiprodukte durch den Einfluss von Sauerstoff, Ozon, Hitze, Licht,
Feuchtigkeit oder chemischen Medien besché&digt werden. Wenn dies geschieht, kann sich ihre Leben-
sdauer verklrzen und sie kdnnen durch UberméaBige Verhértung, Erweichung, Verformung oder Rissbil-
dung unbrauchbar werden.

Elastomerprodukte missen nach DIN 7716 gelagert und gehandhabt werden.

Im Folgenden finden Sie einige Empfehlungen zur Lagerung, die auf unseren Erfahrungen beruhen:

. Lagern Sie die Produkte in einer kiihlen, trockenen, luftigen und staubfreien Umgebung

. Die gunstige Temperatur liegt zwischen +15 °C und +25 °C

. Schitzen Sie die Produkte vor Sonnenlicht und kinstlichem Licht

. Lagerraume dirfen keine Ozonschichten enthalten

. Lagern Sie die Produkte in luftdichten Verpackungen und setzen Sie sie keinen Belastungen aus
. Die Luftfeuchtigkeit muss weniger als 65 % betragen
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SICHERHEITSFAKTOREN

Der Sicherheitsfaktor ist der Koeffizient, der den Mindestberstdruck bestimmt.

Fur die Cast-Produkte kann er 4:1 oder 2,5:1 betragen:

4:1

2,5:1

rohrseitige Anschliisse

e

ISO 8434-1 / DIN 2353 (24°)
ISO 8434-2 / SAE J514 (JIC 37°)
ISO 8434-3 / SAE J1453 (ORFS 90°)

zylindrische Klemmen
mit Elastomerdichtung

A 4

DIN 3852-2 FORMA A
ISO 1179-2 FORMA E
ISO 1179-3 FORMA G,H
ISO 11926-2/3

Zwischenstlicke

\ 4

BS 5200 / ISO 8434-6

Flex-Schlauche

ISO 12151 /SAE J516

EN 853, EN 855, EN 856, EN 857

SAE J517

Konusklemmen

A 4

DIN 3852-1 FORM C
DIN 3852-2 FORM C
EN 10226-2

ANSI/ASME B1.20.1
ANSI/ASME B1.20.3

Zerstérende Priafung mit einem Rohr aus rostfreiem Stahl AISI 316Ti, @ 38x4mm, geman UNI EN
10216-5. Das Rohr platzte bei 1270 bar, ohne dass es an den Dichtungsstellen zu Leckagen oder

\ 4

zylindrische Klemmen
mit Metall-auf-Metall-
Dichtigkeit

\ 4

ISO 1179-4 FORM B
DIN 3852-1 FORM B

Ventile

A 4

ISO 8434-1 / DIN 2353
ISO 8434-2 / SAE J514
ISO 1179-2 FORM E
ISO 9974-2 FORM E

DINB852 -2 FORM C
ANSI/ASME B1.20.1
ANSI/ASME B1.20.3
ISO 11926-2/3

Ausschwitzungen kam.

(asT
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Zerstérende Prufung mit 4SP DN25 Spiralgummischlauch, gemaB EN 856.
Der Schlauch platzte bei 1480 bar, ohne dass es an den Dichtungsstellen zu Leckagen oder
Ausschwitzungen kam.




GALVANISIERUNG

Alle von Cast S.p.A. hergestellten Verschraubungen, Ventile und Bauteile aus Kohlenstoffstahl werden
einer schitzenden Oberflachenbehandlung unterzogen: Fe/Zn8/C/T2-Verzinkung UNI EN 1SO 2081 -
4520, plus Versiegelung der Deckschicht, entspricht einer elektrolytischen kathodischen Verzinkung mit
dreiwertigem Chrom; die Mindestschichtdicke betragt 8pm*

Dieser Mindestdickenwert muss an einer beliebigen Stelle der maBgeblichen Oberflache gemessen
werden (siehe Zeichnungen Seite 35). Werte unter diesem Grenzwert kénnen auf unbedeutenden
Oberflachen gefunden werden, ohne die Qualitat und Konformitat des Produkts zu beeintrachtigen.
Zum Erreichen der Bestandigkeit von durchschnittlich 350 Stunden gegen weiB3e Salze und durchsch-
nittlich 700 Stunden gegen rote Salze wird eine Versiegelung aufgetragen, die nicht nur die erforderliche
Leistung garantiert, sondern auch die Installation erleichtert.

Die Versiegelung hat die Aufgabe, alle bei der Verzinkung vorhandenen Mikrorisse zu fillen, die den
Ausgangspunkt fir Korrosionsherde bilden. Durch die Versiegelung dieser Mikrorisse verbessert die
Verzinkung ihre Schutzwirkung bis zu den oben genannten Werten erheblich. Das optische Erscheinun-
gsbild ist ansprechend, silberfarben mit strohfarbenen Schattierungen. Es ist ékologisch konform mit
den geltenden europdischen Gesetzen Uber gefahrliche Abfalle und entspricht auch der européischen
EVL-Norm, da es dreiwertiges Chrom (Crlll) verwendet, das den geltenden Gesetzen zum Schutz der
Gesundheit der Menschen und dem Vorsorgeprinzip zum Schutz der Umwelt, in der wir leben, ent-
spricht.

Unser Standpunkt zu drei Themen, von denen wir glauben, dass es sinnvoll ware, sie ausflhrlich zu
erdrtern, um unseren fachlichen Beitrag zu diesen Fragen zu leisten:

1° Seit Jahren wird daruber diskutiert, welche Bestéandigkeit eine Behandlung, die einem Salzsprihtest
nach der europaischen Norm UNI EN ISO 9227-NSS ohne Temperaturschock unterzogen wird,
gewahrleisten muss, ohne dass jedoch jemals ein Konsens Uber die zu erzielenden Ergebnisse und
eine objektive Bewertung der Erwartungen erreicht wurde, die sich haufig als abweichend von den
Erwartungen erweisen;

2° Die potenziellen Schaden fur die Umwelt und die Gesundheit der Arbeithnehmer angesichts des mas-
siven Einsatzes von ,Zink-Nickel“ im Rahmen der industriellen GroBproduktion;

3° Die Kontroversen Uber die Durchfiihrung von Salzsprihnebeltests und die Interpretation der Er-
gebnisse sind endlos, und es ist sehr schwierig, zu einer objektiven und eindeutigen Bewertung zu
gelangen. Es ist auch sinnvoll, daran zu erinnern, dass der Salzsprihnebeltest nur einen Richtwert
bietet und keine Garantie fir das Korrosionsverhalten ist, das auBerhalb des Tests und im industriel-
len Einsatz auftreten kann, und dass es sich um einen zerstérenden Test handelt.

Die Pramisse der ISO 9227 lautet:

-ES besteht selten ein direkter Zusammenhang zwischen der Besténdigkeit gegen Salzsprihnebel und
der Korrosionsbestandigkeit in anderen Umgebungen, da viele Faktoren, die den Korrosionsfortschritt
beeinflussen, wie z. B. die Bildung von Schutzschichten, je nach den vorgefundenen Bedingungen stark
variieren. Die Prifergebnisse sollten daher nicht als direkter Hinweis auf die Korrosionsbestandigkeit der
gepruften metallischen Werkstoffe unter allen fur diese Werkstoffe vorgesehenen Umweltbedingungen
angesehen werden. Das Verhalten der verschiedenen Werkstoffe bei der Prifung sollte ebenfalls nicht
als direkter Hinweis auf die Korrosionsbestandigkeit dieser Werkstoffe im Betrieb angesehen werden.
1° Thema:

Auf dem Markt gibt es bei einer Minderheit von Herstellern eine Denkrichtung, die in der Erhéhung der
Salzspruhnebelbestandigkeit die Lésung flr die Probleme sieht, die die Verzinkung tagtaglich aufwirft.
Unser Unternehmen ist mit dieser Denkweise nicht einverstanden.

Die Anzahl der Stunden der Salzsprihnebelbestandigkeit (bezogen auf Rotsalze) hat sich von 60/120
Stunden in den neunziger Jahren auf 500/600 Stunden heute erhéht, aber die Probleme mit der Verzin-
kung in den neunziger Jahren sind mehr oder weniger die gleichen, Uber die wir heute noch diskutieren,
obwohl sich die Stundenzahl verzehnfacht hat.

Was in den letzten zwanzig Jahren geschehen ist, zeigt, dass das Axiom ,mehr Stunden, weniger Pro-
bleme*” nicht zutrifft, auch wenn wir anerkennen, dass sich die galvanische Behandlung in den letzten
zwanzig Jahren erheblich verbessert hat und wichtige Fortschritte gemacht wurden.
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Die Grunde fur diesen offensichtlichen Widerspruch sind sehr einfach: Uberzogene Leistungserwartun-
gen, geringe Kenntnis der tatsichlichen Eigenschaften der Behandlung, die von Natur aus heikel ist,
und eine Bewertung, die eher asthetisch als technisch die Struktur des Grundmetalls schitzt.

Die Schutzschicht betragt im Durchschnitt 8 pm, was bedeutet, dass die Beschichtung wahrend des
Transports, der Lagerung, der Montage usw. beschadigt werden kann, was zu Defekten bei Salzsprihn-
ebeltests oder auf der Maschine fihren kann, wenn die Anlage in Gebieten mit aggressivem Mikroklima
installiert ist.

Bei unseren Produktionen bestehen die meisten Oberflachen aus mit Gewinde versehenen, gebohrten
Bereichen, mit Kanten, Ecken usw., die fir die Zwecke des Salzsprihnebeltests nicht als signifikant
angesehen werden (siehe technische Tabelle Cast), die aber das Urteil des Bewerters visuell beeinflus-
sen, obwonhl dies nicht bertcksichtigt werden sollte.

Die obigen Angaben verdeutlichen (unserer Meinung nach), dass die Verzinkung allein nicht in der Lage
ist, alle Probleme des Oxidationsschutzes von Maschinen und Anlagen zu lésen, die, wenn dies als
notwendig erachtet wird, durch ergdnzende MaBnahmen wie Sprays, Anstriche oder die Verwendung
von rostfreiem Stahl geschiitzt werden mussen.

Zusammenfassend lasst sich sagen, dass eine reine Erhéhung der Stundenzahl fir die Salzspriihneb-
elbestandigkeit die Probleme nicht I6st, sondern dass mehr Wissen und eine Schulung Gber die Anwen-
dung erforderlich sind.

2° Thema:
Die Haltung von Cast S.p.A. bezuglich der Verwendung von Zink-Nickel bei der Galvanisierung der ei-
genen Produktion ist klar und eindeutig: er darf nicht verwendet werden.
Die Richtlinie 2000/53 EG des Europdaischen Parlaments und des Rates vom 18. September 2000
-VERBIETET" in Artikel 4 Absatz 2 Buchstabe A alle Schwermetalle und schadlichen Metalle als geféhrl-
iche Abfalle, sobald der technische Stand dies erlaubit.
Das Gesetzesdekret Nr. 81 vom 9. April 2008 Ubernimmt in Artikel 3 (Anwendungsbereich) Absatz 1
unmissverstandlich den Sinn der Richtlinie 2000/53 EG., der besagt: ,Beseitigung der Risiken im Zu-
sammenhang mit den auf der Grundlage des technischen Fortschritts erworbenen Kenntnissen, indem
alles Gefahrliche durch Ungefahrliches oder weniger Geféhrliches ersetzt wird®.
Ni (Nickel) ist allgemein als schadlicher Stoff und geféhrlicher Abfall anerkannt. Es ist durch die oben
genannten Gesetze verboten und darf NICHT verwendet werden
Ni (Nickel) sollte nicht aus rein wirtschaftlichen Interessen und mangelndem staatsburgerlichem Gewis-
sen verwendet werden. Es schadet der Gesundheit der Arbeitnehmer und der Umwelt, in der wir alle leben
mussen, und es schadet auch dem Anwender, der eines Tages bei den Behérden wegen Nichteinhal-
tung der geltenden européischen Rechtsvorschriften zur Rechenschaft gezogen werden kann.
In Punkt 4 des Dokuments der Europaischen Kommission, das auf der Sitzung vom 27. Juni 2002
erstellt wurde, heiB}t es: ,dass alle als schadlich und geféahrlich eingestuften Stoffe beseitigt werden
mussen, sobald ihre Verwendung vermieden werden kann®.
Mit dem Inkraftireten der neuen Verordnung Nr. 1272/2008 (genannt CLPClassification, Labelling &
Packaging) wurden erhebliche Anderungen an der Einstufung vieler geféhrlicher Stoffe vorgenommen,
darunter Nickel- und Kobaltsalze, die als giftig, umweltgefdhrdend und krebserregend eingestuft wurden.
In der Praxis wird bei allen Bauteilen, bei denen ein Ersatz objektiv technisch nicht méglich ist, auf die
Norm verzichtet. Sollte jedoch die Verwendung dieser schadlichen und geféhrlichen Stoffe nach dem
Stand der Technik vermeidbar sein, hat die européische Richtlinie Gesetzeskraft und schreibt diese
Wahl vor.
Ni (Nickel) ist ein schadliches Produkt und kann und MUSS durch Crlll (dreiwertiges Chrom) ersetzt
werden. Die Technik ist bekannt, die Industrialisierung ist machbar, und deshalb mussen die gelten-
den Gesetze eingehalten werden. Diejenigen, die dies nicht tun, tragen die volle Verantwortung dafur,
dass sie in einem unlauteren Wettbewerb mit denjenigen handeln, die sich an die Gesetze halten. Sie
werden sich nicht beschweren kénnen, wenn diese Erwagungen irgendwann die Form einer Beschwer-
de annehmen, die an die Untersuchungsrichter, die Kontrollorgane und die nationale und internationale
Presse gerichtet wird, nicht zuletzt, um ihre Stimme zu einem Problem zu héren, das alle Lander der
Welt und alle Menschen, die dort leben, betrifft.
Cast S.p.A. beabsichtigt ,NICHT", Zink-Nickel zu verwenden, weil es als schéadlich und gefahrlich gilt.
Tatsé&chlich erfolgt unsere Verzinkung unter Einhaltung der geltenden Gesetze mit dreiwertigem Chrom
zum Schutz der Gesundheit der Menschen und nach dem Vorsorgeprinzip zum Schutz der Umwelt, in
der wir leben
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3° Thema

Das Problem der Salzsprihnebeltests stellt sich nicht auf der Ebene der Kabine und ihrer einzuhaltenden
Parameter. Hier kdnnen Sie sicher sein, dass die Tests von allen mit den gleichen Standardwerten und
in einem Kontext absoluter Korrektheit, Kenntnis und Effizienz durchgeflihrt werden.

Anders verhalt es sich bei der Auswahl der zu prifenden Produkte, wenn die zu prifenden Bereiche
genau bekannt sein mussen (dies gilt auch fir die Prifung der Schichtdicke).

Essolltennurdie Produkteidentifiziertund gepriftwerden, dieausreichendgrofe , Korrosionsschutzzonen®
aufweisen, um inspiziert zu werden.

GemalR ISO 10289 (Teil 5 — Prufverfahren, Anmerkung 1) werden Fehler in einem Abstand von 5 mm
von den Enden und in der Nahe der Ecken nicht im Prifbericht aufgefihrt und flr die Zwecke der
Prifung als nicht signifikant angesehen. Ebenso gelten Markierungen an den Berthrungspunkten mit
den bei der Prufung verwendeten Rahmen, Montagebohrungen usw. nicht als ,Mangel®.

Gemal I1ISO 10289 (Teil 5 -— Prufverfahren, Anmerkung 2) gelten bei Proben mit bearbeiteten Teilen
wie Nuten und Gewinden korrosive Ablagerungen nicht als Fehler (siehe auch die technische Tabelle
von Cast S.p.A.). Diese Regeln sind nicht immer bekannt und werden nicht immer eingehalten, so dass
manchmal Proben getestet werden, die flr unsere Art von Produkt mit herkdbmmlichen Mitteln absolut
unkontrollierbar sind.

Das gleiche Konzept gilt fir die Bewertung der Prifergebnisse. Die visuelle Gesamtwirkung des Produkts
darf den Bediener nicht beeinflussen, der nur die Bereiche bertcksichtigen darf, die auf Korrosion
geprift werden kénnen, und alles andere ignorieren muss.

Es ist sehr wichtig, sich dariber im Klaren zu sein, dass es sich bei den in der Salzspriihkammer
durchgefiihrten Tests um ,ZERSTORUNGS*-Tests handelt, und es ist nur natiirlich, dass wahrend der
Tests Mangel auftreten. Wichtig ist, dass die kleinen Anomalien innerhalb der Parameter der Akzeptanz
bleiben, die auf der Grundlage der Anwendungsanforderungen flir das Teil festgelegt wurden.

5 mm von den Randern

Bereich bewertbar, ‘ 5 mm von den Réandern Bereich bewertbar,
| Bereich nicht bewertbar

wenn Uber 1cm? Jr Bereich nicht bewertbar wenn {ber 1cm?

Lochflache nicht
bewertbar

5 mm von den Randern Gewindebereich
Bereich nicht bewertbar nicht bewertbar

5 mm von den Randern
Bereich nicht bewertbar

Lochflache nicht
bewertbar

Lochflache nicht

bewertbar Bereich bewertbar, .

! a
Bereich bewertbar, wenn Uber 1cm

wenn Uber 1cm?

Bereich__bewertbar,
Kehlbereich nicht wenn Uber 1cm?

bewertbar

5 mm von den Randern
Bereich nicht bewertbar

Gewindebereich

Gewindebereich nicht bewertbar

nicht bewertbar

Lochflache nicht
bewertbar
Bereich bewertbar, i )

wenn Uber 1cm? % Lochflache nicht

Bereich bewertbar,
bewertbar

wenn Uber 1cm?

Gewindebereich
nicht bewertbar

5 mm von den Randern
Bereich nicht bewertbar
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ZUSAMMENFASSUNGSDATENBLATT FUR DIE VERZINKUNG
PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

Elektrolytische Verzinkung Cr VI-frei, in Ubereinstimmung mit den européischen Richtlinien EVL (2000/53/
EC), RoHS (2002/95/EC), RoHS Il (2011/65/EU) und REACH (1907/2008/EC).

Fe/Zn8/C/T2 UNI EN ISO 2081 - UNI ISO 4520, plus Versiegelung der Deckschicht™.

Die Mindestschichtdicke betragt 8pm* Dieser Mindestschichtdickenwert muss an einer beliebigen Stelle der
signifikanten Oberflaiche gemessen werden (siehe Zeichnungen Seite 35). Werte unter diesem Grenzwert
kénnen auf unbedeutenden Oberflachen gefunden werden, ohne die Qualitédt und Konformitét des Produkts
zu beeintrachtigen.

KORROSIONSBESTANDIGKEITSPRUFUNG

Die von CAST S.p.A. akzeptierten Korrosionsbestandigkeitspriifungen sind NSS nach ISO 9227 ohne Tem-
peraturschock**; oder alternativ ASS nach ISO 9227 ohne Temperaturschock**.

Prufoberflache nach ISO 10289 (Abschnitt 5 — Prufverfahren, Anmerkung 1 und Anmerkung 2), technische
Tabelle der CAST S.p.A. Andere Oberflachen, die nicht vorher vereinbart wurden, werden nicht bertcksichtigt
und die Prufung wird als ungliltig betrachtet.

BEWERTUNGSKRITERIEN

Die Bewertungskriterien sind: Technische Tabelle der Cast-Bewertung, Norm ISO 10289.

Abweichende Bewertungskriterien missen zuvor schriftlich mit CAST S.p.A. vereinbart werden, andernfalls
gilt die Prlfung als ungliltig.

DURCHSCHNITTLICHE FESTIGKEITSLEISTUNG***

NSS nach ISO 9227 ohne Temperaturschock.

350 Stunden (Durchschnitt): zu weiBen Salzen (gemaB den Kriterien im vorherigen Punkt);

700 Stunden (Durchschnitt): auf Rotsalze (gemaB den unter dem vorigen Punkt genannten Kriterien);
ASS nach ISO 9227 ohne Temperaturschock.

50 Stunden Ra 7 Rp 10 (nach ISO 10289)****

*Mit Réntgengeraten durchgefihrte Messungen kénnen die Dicke des Dichtstoffs nicht erfassen, es sei denn,
es handelt sich um Geréate der neuesten Generation, die speziell fir diesen Zweck entwickelt wurden. Ver-
gewissern Sie sich vor der Durchfuihrung von Messungen, dass das Geréat mit den erforderlichen Messungen
kompatibel ist.

** Im Falle von Temperaturschocktests wenden Sie sich bitte an die CAST S.p.A., um die erforderlichen
technischen Spezifikationen zu erhalten. Ohne vorherige Zustimmung der CAST S.p.A. durchgefihrte Ther-
moschocktests werden nicht als gliltig angesehen.

*** Die Pramisse der ISO 9227 lautet: ,Es besteht selten ein direkter Zusammenhang zwischen der Bestand-
igkeit gegen Salzsprihnebel und der Korrosionsbestandigkeit in anderen Umgebungen, da viele Faktoren,
die den Korrosionsfortschritt beeinflussen, wie z. B. die Bildung von Schutzschichten, je nach den vorgefun-
denen Bedingungen stark variieren. Die Prufergebnisse sollten daher nicht als direkter Hinweis auf die Kor-
rosionsbestandigkeit der gepriften metallischen Werkstoffe unter allen fir diese Werkstoffe vorgesehenen
Umweltbedingungen angesehen werden. Das Verhalten der verschiedenen Werkstoffe bei der Priifung sollte
ebenfalls nicht als direkter Hinweis auf die Korrosionsbesténdigkeit dieser Werkstoffe im Betrieb angesehen
werden®.

**** Es ist zu beachten, dass weiBe Salze nur in Form von leichten grauen Spuren auftreten und nicht,
wie oft falschlicherweise angenommen, mit weiBen Korrosionsanreicherungsprodukten (Zinkoxid) durch Au-
sblihungen verwechselt werden durfen.
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ALLGEMEINE WARMEBEHANDLUNG

Die Warmebehandlung ist ein Erhitzungszyklus, der unter vorher festgelegten Bedingungen und Wéarmeg-
raden durchgefuhrt wird, gefolgt von einer mehr oder weniger langsamen Abkuhlung. Ziel ist, dass ein Metall
oder eine Legierung bestimmte kristalline Strukturen annimmt, die ihm die gewlinschten mechanischen Eigen-
schaften verleihen.

HARTUNG

Die Hartebehandlung besteht in
der Erhitzung des Metalls auf die
Austenitisierungstemperatur, ge-
folgt von einer raschen Abkiihlung,
die in Wasser, Ol, Salzlésungen,
geschmolzenen Metallen oder
Blasluft erfolgen kann. Die abrup-
te Abkulhlung erzeugt erhebliche
Spannungen im Metall und fiihrt zu
einer Erhéhung der Gefugeharte,
gleichzeitig aber auch zu einer
Erhéhung der Sprédigkeit. Diese
kritische Situation kann durch wei-
tere spezifische Warmebehand-
lungen wie Anlassen, Spannung-
sarmglihen, Glihen und Normali-
sieren veréndert werden

Warmebehandlungsofen

Anlassen

Dies geschieht nach dem Harten, um die Spannungen und inneren Verformungen zumindest teilweise zu
beseitigen. Beim Anlassen wird das Metall in einen chemisch und physikalisch ausgeglicheneren Zustand
gebracht. Diese Abfolge, Harten und anschlieBendes Anlassen, wird als ,Verguten“ bezeichnet.
Spannungsarmglihen

Dieser Vorgang dient der Verringerung von Eigenspannungen, die durch die Bearbeitung oder ungleichméBige
Abkuhlung entstehen. Die Behandlung erfolgt bei niedrigen Temperaturen mit moderaten Heiz- und Kihlraten.
Gliihen

Ein Stahl kann verschiedene Inhomogenitaten in sich selbst aufweisen:

. Am Ende der Verfestigung erhaltene Abtrennungen;
. Kaltverfestigung;
. Eigenspannungen durch SchweiBen.

Durch die Gluhbehandlung néhert sich der Stahl einem thermodynamischen Gleichgewicht, wodurch diese
Inhomogenitaten beseitigt oder verringert werden.

Die Behandlung besteht darin, den Stahl je nach Art des gewlinschten Gluhens fir eine angemessene Zeit auf
eine bestimmte Temperatur zu erhitzen und ihn dann langsam und gleichmaBig im Ofen abkihlen zu lassen.
Normalisierung

Die Normalisierung folgt demselben thermischen Zyklus wie das Gliuhen, wodurch die durch das Schmieden
verursachten inneren Spannungen abgebaut und die Struktur der Gussstlicke homogenisiert werden kénnen.
Die Abkuhlung erfolgt an ruhender Luft und ist schneller als das Gluhen. Das erhaltene Gefuge ist fir nachfol-
gende Hértebehandlungen und fur bestimmte mechanische Anwendungen optimiert.
Einsatzhéarten/Nitrieren

Dabei handelt es sich um thermochemische Diffusionsbehandlungen. Ziel ist es, eine hohe Héarte an der Ober-
flache und eine gute Zahigkeit im Kern zu erreichen, ohne dass es zu einer abrupten Anderung des kristallinen
Zustands (wie beim Harten) kommt und ohne dass innere Spannungen abgebaut werden.

Beim Einsatzhérten wird das Werkstiick in Hochtemperaturéfen mit bestimmten Brennstoffen in Kontakt ge-
bracht, so dass es nur in der Oberflachenschicht mit Kohlenstoff angereichert wird.

Beim Nitrieren hingegen wird Stickstoff vom Werkstiick absorbiert, wenn es mit einem Ammoniakbad bei einer
Temperatur von etwa 500 °C in Berlihrung kommt.
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WARMEBEHANDLUNGEN CAST

Bei Cast werden bestimmte Bauteile einer Warmebehandlung unterzogen, um ihnen spezifische Eigen-
schaften zu verleihen, die fir die Ausfihrung ihrer Funktionen nitzlich sind.

SCHNEIDRINGE SERIE ISO 8434-1 / DIN 2353

Die Schneidringe werden einer Karbonitrierungsbehandlung unterzogen, wenn sie aus Kohlenstoffstahl
bestehen, oder einer Nitrocarburierung, wenn sie aus rostfreiem Stahl hergestellt sind. Durch diese
Behandlung wird die Oberflache harter und der Kern weicher. Die Kombination aus Harte und Weichheit
ermoglicht eine plastische Verformung des Rings und gleichzeitig die Féhigkeit, das Stahlrohr einzurit-
zen, was ein solides Crimpen ermdglicht.

Cast verfugt Uber alle Instrumente, um das Ergebnis der Behandlung zu Uberprifen und ein hochfun-
ktionelles und sicheres Produkt auf den Markt zu bringen.

Schneidringe Metallographisches Mikroskop Mikrohértepriifgerét

PRESSMUFFEN UND BOGEN FUR FLEXIBLE ROHRE

Die Hulsen und Pressbdgen aus Kohlenstoffstahl werden einer Warmebehandlung durch Glihen unter-
zogen. Diese Behandlung verleiht ihnen einen hohen Grad an Plastizitat, der unerlésslich ist, damit sie
die beim Pressen und/oder Biegen auftretenden Verformungen ohne Bruch Uberstehen. Die gleichen
Bauteile aus Edelstahl mussen nicht gegliht werden

Presshtilsen Pressbogen Gliihofen Cast

ZWEISEITIGE UNTERLEGSCHEIBEN FUR DIN-DREHVERSCHRAUBUNG UND MESSGERATEHALTER
Die zweiseitigen Unterlegscheiben werden einsatzgehartet und vergttet. Durch diese Behandlung erhalt
die Scheibe einen hohen Hartegrad, der ihr die Fahigkeit verleiht, auf die beiden Flachen einzuwirken,
zwischen denen sie zur hydraulischen Abdichtung zusammengedrtckt wird.

e ©

<

Profilprojektor Zweiseitige Unterlegscheiben Hértepriifgerét
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SCHMIERUNG

Die Gewindeschmierung dient dazu, die Kontaktflichen beim Anziehen zu trennen oder zu schitzen,
um die Reibungseffekte zu verringern. Schmierstoffe verbessern die VerschleiB3festigkeit, so dass die
Oberflachen reibungslos Ubereinander gleiten kénnen, was besonders bei bestimmten Materialien wie
Edelstahl wichtig ist, die zum Kaltverschweissen neigen, was zu Abrieb und Verklemmungen fuhrt.
Schmiermittel erleichtern den Ausbau und verhindern Rost und Korrosion, die Oberflachen dauerhaft
verschweiBen kdnnen.

Beim Anziehen von Verschraubungen aus Kohlenstoffstahl wird empfohlen, ein Mineralél zu verwen-
den, das mit den Elastomerdichtungen der Verschraubung vertraglich ist.

Flr das Anziehen von Verschraubungen aus Edelstahl wird empfohlen, ein spezielles Schmiermittel in
Form einer Anti-Seize-Paste zu verwenden, das gegen hohe Temperaturen bestandig ist; siehe Seite 26
des , Technischen und kommerziellen Katalogs*.

Kohlenstoffstahl Edelstahl

/L WV
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KOHLENSTOFFSTAHLROHRE BEI ALLEN SERIEN EINSETZBAR

+ Fur Kohlenstoffstahlrohre empfehlen wir die Verwendung von kalibrierten, kaltgezogenen, nahtlosen Rohren,
genormt mit Schutzgas, aus dem Werkstoff E235 nach EN 10305-4 (ST 37.4 nach DIN 1630/DIN 2391).

+ Die maximal zulassige Héarte, gemessen am AuBendurchmesser des Rohres, betragt 75 HRB.

+ Die in der nachstehenden Tabelle angegebenen Driicke gelten im Allgemeinen flr eine konstante Last und
eine Temperatur zwischen -40 °C und + 120°C

Toleranz Druck Druck Toleranz Druck Druck
Rohr @ EN 10305-4 Dicke DIN 2413-1 DIN 2413-1Il Gewicht Rohr @ EN 10305-4 Dicke DIN 2413-1 | DIN 2413-lll Gewicht
mm mm statisch dynamisch Kg/m mm mm statisch dynamisch Kg/m
mm [bar] [bar] mm [bar] [bar]
4 +0.08 0,5 313 274 0,047 20 2 @9 282 249 0,888
4 - 1 522 502 0,075 20 2,5 353 305 1,079
6 1 389 374 0,123 20 +0,08 3 373 358 1,258
6 +0,08 1,5 549 528 0,166 20 3,5 426 410 1,424
6 2 692 665 0,197 20 4 478 460 1,578
8 1 333 289 0,222 22 1,5® 192 174 0,758
8 +0.08 1,5 431 441 0,240 22 2 ™ 256 228 0,986
8 - 2 549 528 0,296 22 +0.08 2,5 320 280 1,202
8 2,5 658 632 0,339 22 - 3 385 329 1,406
10 1 282 249 0,222 22 4 © 441 424 1,766
10 1,5 373 358 0,314 22 5 ©® 532 512 2,367
10 +0,08 2 478 460 0,395 25 2 M 226 202 1,134
10 2,5 576 553 0,462 25 2,5 282 249 1,387
10 3 666 641 0,518 25 +0.08 3 338 294 1,628
12 1.0 235 210 0,271 25 - 4 394 379 2,072
12 1,5 353 305 0,388 25 4,5 437 420 2,275
12 +0.08 2 409 393 0,493 25 5 ®@ 478 460 2,466
12 - 2,5 495 476 0,586 28 2 O 201 182 1,282
12 3 576 553 0,666 28 2,5 252 224 1,572
12 3,5 651 627 0,734 28 +0,08 3 302 265 1,850
14 1,5 302 265 0,462 28 4 © 403 343 2,368
14 2 403 343 0,592 28 5 © 434 417 2,836
14 +0,08 2,5 434 417 0,709 30 2 @9 188 171 1,381
14 3 507 487 0,814 30 2,5 235 210 1,695
14 3,5 576 553 0,906 30 +0,08 3 282 249 1,998
15 1,5 282 249 0,499 30 4 376 323 2,565
15 +008 2 376 323 0,641 30 5 ©® 409 393 3,083
15 - 25 ® 409 393 0,771 32 3 ® 265 235 2,146
15 3 478 460 0,888 32 +0,15 4 © 353 305 2,762
16 1@ 176 161 0,370 32 5 © 387 372 3,329
16 1,5 @3 264 234 0,536 35 2 O 161 147 1,628
16 +0,08 2 353 305 0,691 35 +0.15 2,5 201 182 2,004
16 2,5 386 372 0,832 35 - 3 242 216 2,367
16 3 452 435 0,962 35 4 322 281 3,058
18 1@ 157 143 0,419 38 3 @ 223 200 2,589
18 1,50 235 210 0,610 38 +0,15 4 297 261 3,354
18 +0.08 2 313 274 0,789 38 5 371 319 4,069
18 - 2,5 392 335 0,956 42 102 @ 3 201 182 2,885
18 3 409 393 1,111 42 = 4 269 238 3,749
18 4 ® 522 502 1,381

(1) Rohre, an denen die Verstarkungshulse nur bei Verschraubungen nach 1ISO 8434-1/DIN 2353 angebracht werden darf
(2) Nur zur Verwendung mit 37°-Verschraubungen, Norm ISO 8434-2/SAE J514

(3) Nur zur Verwendung mit ORFS-Verschraubungen nach ISO 8434-3/SAE J1453

(4) CAST S.p.A. stellt aus technischen Griinden das Sitzrohr 042L mit der Toleranz B11 her.

BERECHNUNGSDRUCKE

Die Druckberechnung mit statischer Spannung wird nach DIN 2413-| mit der Einheitsstreckgrenze K= 235 N/mm2
durchgefuhrt.

Fir Rohre mit einem Verhéltnis von AuBen- zu Innendurchmesser >1,35 wird die Berechnung nach DIN 2413-IlI
durchgefuhrt, jedoch mit der Einheitsstreckgrenze K= 235N/mm2.

Die Berechnung des Drucks mit dynamischer Beanspruchung erfolgt nach DIN 2413-Ill mit der Dauerbeanspru-
chungsfestigkeit K= 226 N/mm2.

Sicherheitsfaktor S=1,5

Reduktionsfaktor c= 0,8 fir @ 4 mm Rohr, c= 0,85 fur @ Rohr 6-8 mm, c= 0,9 fur @ Rohr >8 mm.

Korrosion: Bei der Druckberechnung wird kein Korrekturfaktor bertcksichtigt.
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EDELSTAHLROHRE BEI ALLEN SERIEN EINSETZBAR

« Fur Edelstahlrohre empfehlen wir die Verwendung von kalibrierten und polierten Rohren, kaltgezogen ohne
SchweiBen, aus dem Werkstoff 1.4571 gemaB UNI EN 10216-5 Tabelle 6 oder ASTM 269, mit MaBtoler-
anzen gemafl EN 10305-1.

+ Die maximal zuléassige Héarte, gemessen am AuBendurchmesser des Rohres, betragt 85 HRB.

+ Die in der nachstehenden Tabelle angegebenen Driicke gelten im Allgemeinen fur eine konstante

Druck Druck

Rohr@ | 19T | Dicke | DIN24134 | Gewicht Rohr@ | o2 | picke | DIN24134 | Gewicht
mm mm mm statisch Kg/m mm — mm statisch Kg/m
[bar] [bar]
4 +0.08 0,5 326 0,048 20 2 @9 294 0,902
4 s 1 544 0,076 20 2,5 368 1,095
6 1 406 0,125 20 +0,08 3 389 1,277
6 +0,08 1,5 572 0,169 20 3,56 444 1,446
6 2 721 0,200 20 4 498 1,602
8 1 347 0,225 22 1,56 200 0,764
8 +0.08 1,5 449 0,244 22 2 M 267 1,001
8 - 2 572 0,301 22 +0.08 2,5 334 1,220
8 2,5 686 0,344 22 - 3 401 1,427
10 1 294 0,225 22 4 © 459 1,802
10 1,5 389 0,319 22 5 © 555 2,402
10 +0,08 2 498 0,401 25 2 M 236 1,151
10 2,5 601 0,469 25 2,5 294 1,408
10 3 694 0,526 25 +0.08 3 352 1,653
12 1. O 245 0,275 25 - 4 411 2,104
12 1,5 368 0,394 25 4.5 456 2,310
12 +0.08 2 426 0,500 25 5 © 498 2,490
12 - 2,5 516 0,595 28 2 O™ 210 1,301
12 3 601 0,676 28 2,5 263 1,596
12 3,5 679 0,745 28 +0,08 3 315 1,878
14 1,5 315 0,469 28 4 ® 420 2,403
14 2 420 0,601 28 5 © 452 2,878
14 +0,08 2,5 452 0,720 30 2 @9 175 1,402
14 3 529 0,826 30 2,5 245 1,721
14 3,5 601 0,920 30 +0,08 3 294 2,028
15 1,5 294 0,507 30 4 392 2,604
15 +0.08 2 392 0,651 30 5 ® 426 3,110
15 - 25 ® 426 0,782 32 3 ® 275 2177
15 3 498 0,902 32 +0,15 4 © 368 2,803
16 1 © 183 0,373 32 5 © 403 3,378
16 1,5 @9 275 0,544 35 2 M 168 1,652
16 +0,08 2 368 0,702 35 +0.15 2,5 210 2,034
16 2,5 402 0,845 35 - 3 252 2,403
16 3 471 0,977 35 4 336 3,104
18 1 © 163 0,423 38 3 @ 232 2,628
18 1,60 245 0,619 38 +0,15 4 310 3,405
18 +0.08 2 326 0,801 38 5 387 4,131
18 - 2,5 409 0,971 42 +0.2 @ 3 210 2,929
18 3 426 1,128 42 s 4 280 3,806
18 4 © 544 1,401

) Rohre, an denen die Verstarkungshilse nur bei Verschraubungen nach 1ISO 8434-1/DIN 2353 angebracht werden darf
) Nur zur Verwendung mit 37°-Verschraubungen, Norm 1SO 8434-2/SAE J514

) Nur zur Verwendung mit ORFS-Verschraubungen nach 1ISO 8434-3/SAE J1453

) CAST S.p.A. stellt aus technischen Griinden das Sitzrohr 042L mit der Toleranz B11 her.

BERECHNUNGSDRUCKE

Die Druckberechnung mit statischer Belastung wird nach DIN 2413-I mit der Streckgrenze K= 245N/mm2 durch-

geflhrt.

Fiar Rohre mit einem Verhaltnis von AuBBen- zu Innendurchmesser >1,35 wird die Berechnung nach DIN 2413-lll

durchgefiihrt, jedoch mit der Streckgrenze K= 245N/mm2.

Druicke mit dynamischen Spannungen nach DIN 2413-11l sind nicht angegeben, da der K-Wert der Dauerbelastung

in EN 10216-5 nicht angegeben ist.

Wir empfehlen fir die Berechnung nach DIN 2413-Ill einen Wert K= 190N/ mm2.m anzunehmen.

Sicherheitsfaktor S= 1,5 Reduktionsfaktor c=0,9.

Korrosion: Bei der Druckberechnung wird kein Korrekturfaktor bertcksichtigt.

+ Eine unzureichende Dicke des Rohrspiegels oder die mangelnde Quersteifigkeit der Rohre (besonders ver-
formbarer Stahl) kann zu Problemen beim Crimpen des Rings mit dem Rohr flihren, was Leckagen und eine
drastische Schwéachung des Sicherheitsfaktors zur Folge hat. Dieser letztgenannte Aspekt muss auch bei der
Auswabhl der zu verwendenden Rdhren beachtet werden. Als Faustregel gilt, dass das Nachgeben (Engpass am
Innendurchmesser des Rohrs) bis zu einem AuBendurchmesser von 16 mm nicht mehr als 3/10 mm und bei
gréBeren Abmessungen nicht mehr als 4/10 mm betragen darf.

(Aast 37



MEINUNGEN ZU WIRTSCHAFTLICHEN
STAHLROHREN

Vierzig Jahre Titigkeit, Zehntausende von Systemen, die mit unseren
Kupplungen in der ganzen Welt gebaut wurden, und eine Milliarde pro-
duzierter Kupplungen erlauben es uns, eine wohliiberlegte und objektive
Bewertung zu einem Thema abzugeben, das derzeit auf der Tagesordnung der Benutzer von
Hydraulikkupplungen steht.

Heutzutage besteht die unbestreitbare Notwendigkeit, die Kosten in der Industrie einzu-
diimmen. Cast ist sich dessen sehr wohl bewusst, da dieses Problem alle Unternehmen
der Branche betrifft, unabhdingig davon, ob sie Komponenten herstellen oder komplexe
Hydrauliksysteme bauen.

Aber es gibt auch eine Pflicht, die iiber jede legitime wirtschaftliche Anforderung hinau-
sgeht, und die heifst ,,Sicherheit”, auf die man aus keinem Grund verzichten kann. Die
Kosten miissen daher rationalisiert werden, ohne jedoch die Sicherheitsparameter zu ver-
ringern, die — ob genormt oder nicht — die einzigen Garanten fiir den ordnungsgemdfien
Betrieb der Anlagen sind und Menschen, Umwelt und Eigentum keinen anderen als den
systembedingten Risiken aussetzen.

Fiir eine korrekte Ausfiihrung der oben genannten Arbeiten ist eine griindliche Kennt-
nis der Crimp- und Dichtungsfunktion der verschiedenen Normen und Typen von Hoch-
druck-Hydraulikverschraubungen erforderlich.

Die Verschraubung DIN 2353 ist ein mechanischer Anschluss vom Typ Schneidring, der
auf das hochwertige Stahlrohr aufgepresst wird.

Zur Gewdhrleistung eines einwandfreien Crimpens des Schneidringes auf dem C-Stahl-
rohr miissen kalibrierte, kaltgezogene, inertgasgenormte, nahtlose Rohre aus dem Werk-
stoff E235 nach EN 10305-4 (ST 37.4 nach DIN 1630 - DIN 2391) verwendet werden. Die
maximal zuldssige Hdrte, gemessen am Aufiendurchmesser des Rohres, betrigt vom 75
HRB.

Damit der Schneidring einwandfrei auf das Edelstahlrohr montiert werden kann, miissen
kalibrierte und polierte nahtlos kaltgezogene Rohre aus dem Werkstoff 1.4571 nach EN
10216-5 oder ASTM A 269 mit Maftoleranzen nach EN 10305-1 verwendet werden. Die
maximal zuldssige Hdrte, gemessen am Auflendurchmesser des Rohres, betrigt vom 85
HRB.

Die Verwendung von Qualitditsstahlrohren ist nicht nur die Einhaltung der Norm, sondern
eine wesentliche Pflicht, die durch die Konstruktion der Verschraubung DIN 2353 selbst
bestimmt wird, ohne die das Rohr-Ring-Verbindungssystem nicht funktionieren kann und
nicht konform ist.

Wenn das Rohr aus irgendeinem Grund nicht strukturiert ist (zu diinner Rohrspiegel), muss
es durch ein nachgiebiges Rohr ersetzt werden, oder es muss eine Verstdrkungshiilse am
Ende des Rohrs eingesetzt werden. Es gibt keine Alternativen. Das Rohr muss in der Lage
sein, den ,,Schub* des Schneidrings wihrend der Crimpphase zu tragen. Dies ist ein we-
sentliches Merkmal des Projekts DIN 2353, von dem nicht abgewichen werden kann.

Ein weiteres Merkmal, das das Stahlrohr unbedingt aufweisen muss, ist die absolute
Einhaltung der ,,maximal zuldissigen Hdrte” am Aufendurchmesser des Rohres. Wird
dieser Wert auch nur geringfiigig iiberschritten, kann es passieren, dass der Schneidring
das Rohr nicht richtig schneidet, sondern dariiber gleitet, ohne eine korrekte Verpressung
zwischen dem Rohr und dem Schneidring zu erreichen; so entsteht eine nicht konforme
Verbindung, die zuriickgewiesen werden muss.

Ein drittes Merkmal, das das Stahlrohr unbedingt aufweisen muss, ist die geometrische
Homogenitdt, d. h. die Dicke des Rohrspiegels muss gleichmdfig sein und es darf keine
Ovalisierung am Auflendurchmesser des Stahlrohrs geben.

Wie aus den obigen Ausfiihrungen hervorgeht, sind die technischen und funktionellen
Eigenschaften der Stahlrohre, die in Hochdruck-Hydrauliksystemen mit DIN 2353-Ver-
schraubungen verwendet werden, unterschiedlich und alle ,,zwingend erforderlich®, da
das Fehlen auch nur einer dieser Eigenschaften die Funktionalitiit der Verbindung beein-
trdchtigen kann, so dass sie nicht den Vorschriften entspricht.

Dies sind die objektiven Griinde, warum es notwendig ist, Qualititsrohre zu verwenden.
Es ist nicht wichtig, welche Marke von Verschraubungen Sie bei der Realisierung des Sy-
stems verwenden mochten. Wenn das Stahlrohr nicht die geforderten Eigenschaften erfiillt,
wird die Verbindung unabhdngig von der verwendeten Verschraubung nicht konform sein.
Daran kann es keine Zweifel geben.
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Der Einbau von DIN 2353-Kupplungen muss nach ISO 8434-1 (friiher DIN 3859-2) erfol-
gen. Es handelt sich hierbei um einen sehr wichtigen Vorgang, der fachgerecht von geschul-
tem Personal ausgefiihrt werden muss. Dieses muss iiber ein Diplom verfiigen, welches von
einem im Bereich der Hydraulik qualifiziertem Unternehmen, einer Einrichtung oder einer
Schule ausgestellt sein. Das Unternehmen Cast erteilt das oben genannte Diplom.

Jeder, der die Vormontage und die Montage von Hochdruck-Verschraubungen vornimmt,
muss sich dariiber im Klaren sein, dass er, wenn er die genauen Vorschriften der Norm und
des Herstellers der Verschraubung nach DIN 2353 nicht genau beachtet, schwere Unfiille
mit Menschenleben und sehr schweren Umwelt- und Sachschdden verursachen kann. Aus
diesem Grund miissen alle Verpressungen zu 100% gepriift werden, wie es die 1SO 8434-1
(ehemals DIN 3859-2) vorschreibt.

Die Tendenz der Hydraulikingenieure, immer hdufiger schlecht strukturierte Edelstahl-
rohre in Abweichung von den von der Norm geforderten Werten zu verwenden, hat uns seit
2002 dazu veranlasst, einen einschneidigen Edelstahlring mit der Bezeichnung ,,BP* mit
Betriebsdruck nach DIN 2353 - ISO 8434-1 zu entwickeln, zu testen und zu vermarkten.
Dieser Ring ist perfekt austauschbar mit allen (italienischen und auslindischen) Ringen,
die nach derselben Norm hergestellt werden. Im Jahr 2016 wurde im Hinblick auf eine kon-
tinuierliche Verbesserung ein neues Projekt fiir einen einschneidigen Ring mit der Bezei-
chnung ,,B6“ entwickelt, der mit seinen besonderen Merkmalen, ndmlich der Verwendung
von schlecht strukturierten Edelstahlrohren und der elektrotechnischen Verarbeitung, den
ausverkauften und nicht mehr produzierten Ring ,,BP“ vollstindig ersetzt.

Die Montageanleitung und die damit verbundenen Vorschriften sind fiir B3 - B4 - B6 identi-
sch. Dank seiner besonderen Geometrie und Wirmebehandlung ermdglicht es der B6-Ring,
den Druck der Ringschneide auf das schlecht strukturierte Edelstahlrohr zu verringern, das
Eindringen der Ringschneide in den Aufsendurchmesser des Edelstahlrohrs zu erleichtern
und das Kollabieren des Rohrs so weit wie moglich zu begrenzen, so dass ein guter Halt
zwischen Rohr und Ring erreicht wird und in jedem Fall die fiir das ordnungsgemdifie Fun-
ktionieren des Verbindungssystems erforderliche Abdichtung gewdhrleistet ist.

Die Hauptunterschiede zwischen den Ringen B6 und B3 sind: die leichtere Ringstruktur,
die einschneidige Schneide anstelle der zweischneidigen Schneide, die spitzwinklige Sch-
neide anstelle der stumpfwinkligen Schneide von B3. Der einschneidige Schneidering
,,B6“ hat bereits eine Reihe von Problemen geldst, mit denen die Anwender bei nicht kon-
formen und schlecht strukturierten Edelstahlrohren konfrontiert waren. Fiir den Einsatz
von nicht konformen und schlecht strukturierten Rohren an DIN 2353-Verbindungen muss
vom Hersteller der im System verwendeten DIN 2353-Verschraubungen ein ,, Durchfiihrb-
arkeitsgutachten* ausgestellt werden; ohne diese Genehmigung kann das System nicht
angeschlossen werden.

Fiir die Ausstellung eines ,, Durchfiihrbarkeitsgutachten*, muss der Hersteller von For-
mstiicken nach DIN 2353 praktische Montage-, statische Dichtheits- und dynamische
Dichtheitspriifungen durchfiihren, um zu priifen, ob trotz der Verwendung eines nicht kon-
formen Rohrs noch Sicherheitsparameter vorhanden sind, die ausreichen, um die Fun-
ktionsfihigkeit des Systems zu gewdhrleisten, selbst bei kleinen Anomalien, die bei der
Produktion oder der industriellen Leistung fast immer auftreten.

Ungiinstige Toleranziiberschreitungen, kleine Materialunterschiede, Oberfliichlichkeit bei
der Montage, kleine Anomalien bei Behandlungen, mangelnde Gleichmdifigkeit bei der
Schmierung usw. sind einige der kritischen Faktoren, die unter Kontrolle gehalten werden
miissen. Ohne ein ,, Durchfiihrbarkeitsgutachten* des Herstellers der im System verwen-
deten Formstiicke nach DIN 2353 konnen keine Stahlrohre verwendet werden, die nicht
vollstindig den Parametern der Norm und den Anforderungen des Verschraubungsher-
stellers entsprechen. Das , Durchfiihrbarkeitsgutachten* betrifft nur das jeweilige System
mit seinen technischen und funktionellen Merkmalen und keine anderen, nicht schriftlich
genehmigten Anwendungen.

Im Hinblick auf den allgemeinen Kontext méochten wir klarstellen, dass trotz unserer Berei-
tschaft, technische Losungen fiir die Bediirfnisse der Benutzer und des Marktes zu suchen,
die Position von Cast S.p.A. zur Verwendung von Verschraubungen nach DIN 2353 immer
wie folgt war: Wer auch immer diese Art von Produkt verwendet, unabhdngig vom System
und den erforderlichen Betriebsleistungen, muss ,,zwingend“ die Anforderungen der Norm
und die des Verschraubungsherstellers erfiillen, ohne irgendwelche Genehmigungen oder
Ausnahmen.

Ohne ein vom Verschraubungshersteller ausgestelltes ,, Durchfiihrbargutachten* diirfen
Produkte, die den Normanforderungen nicht entsprechen, nicht im System verwendet
werden. Wer sich bewusst gegen diese ,, Pflicht* entscheidet, trigt die Verantwortung fiir
den Verlust aller Produktgarantien und haftet im Falle eines Unfalls oder Schadens gesam-
tschuldnerisch fiir alle Folgen.
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RUCKVERFOLGBARKEITSMARKIERUNGEN

Cast S.p.A. hat im Rahmen der ,Kontinuierlichen Verbesserung® ein Betriebssystem entwickelt, um Ve-
runreinigungen durch Staub oder Bearbeitungsrickstande zu vermeiden, die in irgendeiner Weise die
Sauberkeit des Bauteils und seine Funktionalitét beeintrachtigen kénnten.

Das System besteht aus einer groBen Anzahl von Maschinen, die automatisch die in das Computersy-
stem jeder einzelnen Maschine eingegebenen Parameter steuern.

Zusammenfassend lassen sich folgende Parameter nennen: Kontrolle der Durchgangslécher, die frei
von Verunreinigungen sein mussen, Kontrolle der Gewinde, die keine Grate aufweisen dirfen (da sie
bei Loslésung die Flissigkeiten im Kreislauf verschmutzen kénnten), Kontrolle der korrekten Positionie-
rung der Dichtungen und des Fehlens von Staub, Graten oder Verarbeitungsresten.

Zur Erhaltung der Sauberkeit der Komponenten, wie oben beschrieben, werden die meisten Produkte
von denselben Maschinen, die die Kontrolle und Reinigung der Verschraubungen durchfihren, mit
einer Kappe versehen, die die Gewinde vor lastigen Mikroverunreinigungen schitzt und das zufallige
Eindringen von Verunreinigungen in die behandelten Teile verhindert.

Bei Flexschlauchen und starren Hydraulikschlduchen ist es ratsam, vor der Installation an der Maschine
oder Anlage eine Spulung durchzufihren.

Die von Cast S.p.A. zur Uberprifung des Reinheitsgrades ihrer Verschraubungen verwendeten Bezu-
gsnormen sind die folgenden:

ISO 16232-3 (Reinigung von Fluidkreislaufkomponenten, Teil 3): Verfahren zur Schmutzentfernung
durch Sprihen.

ISO 16323-10 (Sauberkeit von Fluidkreislaufkomponenten, Teil 10): Darstellung der Ergebnisse.

Die Prifmethode ISO 16232-3 wird fur die Extraktion von Verunreinigungen aus Fluidkreislaufkompo-
nenten verwendet; sie beschreibt das Verfahren, das fir die Extraktion sowohl von Restpartikeln aus
Herstellungsprozessen (metallische Partikel) als auch von Umweltriicksténden (nichtmetallische Par-
tikel) durch Druckspullung anzuwenden ist.

Die extrahierten Partikel werden nach ihrer Art (metallisch und nicht-metallisch), ihrer GroBe (Klasse
A, B, C usw.) und ihrer Menge klassifiziert und gemaB der Norm ISO 16232-10 katalogisiert, um den
Verschmutzungsgrad des Bauteils zu bestimmen.

Filtrationslabor
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Tabelle 1: Partikelgr6Benkodierung (ISO 16232-10)  Tabelle 2: Reinheitsgrad (ISO 16232-10)

f f Anzahl der Partikel pro 100 cm?®
Re:,’;';i'ﬁss%ad der pro 1000pcm3
16232 GroBer kleiner oder gleich
GroBenklasse G(Lc:.l:)e GroBenklasse G(Lcl’_:?f (1) (1) ;
B 5< x <15 G 150= x <200 2 2 4
C 15< x <25 H 200< x <400 3 4 8
D 25< x <50 I 400< x <600 4 8 16
E 50< x_ <100 J 600< x <1000 5 16 32
F 100< x_<150 K 1000< x 6 32 64
7 64 130
. . 8 130 250
Metallpartikel der Klasse G~ Metallpartikel der Klasse | 5 250 500
10 500 1'000
11 1'000 2'000
12 2'000 4'000
13 4'000 8'000
14 8'000 16'000
15 16'000 32'000
16 32'000 64'000
17 64'000 130'000
18 130'000 250'000
19 250'000 500'000
20 500'000 1'000'000
21 1'000'000 2'000'000
22 2'000'000 4'000'000
23 4'000'000 8'000'000
24 8'000'000 16'000'000

Der Verschmutzungsgrad wird in Form einer Zeichenkette mit der Bezeichnung CCC (Cleanliness Code
of Components) ausgedruckt, die fir jeden PartikelgréBenbereich (Tabelle 1) die Gesamtzahl der gefun-
denen Partikel, ausgedriickt durch die in Tabelle 2 aufgefihrten Codes, zusammenfasst.

Die Analyse wurde an Stichproben von Cast S.p.A. Standardprodukten durchgefiihrt.
Metallpartikel CCC =V (B14/C12/D12/E10/F7/G5/H-K00)

bedeutet, in den untersuchten Proben jeweils folgendes gefunden zu haben:

- zwischen 8.000 und 16.000 Partikel mit einer GréBe zwischen 5 und 14 Mikrometer;
« zwischen 2.000 und 4.000 Partikel mit einer Gr6Be zwischen 15 und 24 Mikrometer;
« zwischen 2.000 und 4.000 Partikel mit einer GroBe zwischen 25 und 49 Mikrometer;
« zwischen 500 und 1.000 Partikel mit einer GroBe zwischen 50 und 99 Mikrometer;

« zwischen 64 und 130 Partikel mit einer Gr6Be zwischen 100 und 149 Mikrometer;

« zwischen 16 und 32 Partikel mit einer GroBe zwischen 150 und 199 Mikrometer;

« keine Partikel mit einer GréBe von Uber 200 Mikrometer.

Wenn andere Reinheitsgrade erforderlich sind, wird Cast S.p.A. die Anfrage nach Mdglichkeit erfillen
und die Kostenvoranschlage entsprechend den spezifischen Anforderungen aktualisieren.

Cast S.p.A. beauftragt derzeit externe, zertifizierte Labors mit der Durchfiihrung von Kontamination-
sprufungen ihrer Produkte, um die Sauberkeit ihrer Prozesse unter Kontrolle zu halten. Spezielle Tests
kénnen je nach Kundenwunsch angefordert werden.

Zur besseren Verfolgung des Problems der Produktkontamination, plant Cast S.p.A. die Einrichtung
eines eigenen Analyselabors, um die Tests von der Extraktionsphase mit Spilung der Verschraubungen
bis zur Vorbereitung des Kontrollfilters fir die Ablesung unter dem Elektronenmikroskop véllig autonom
durchfuhren zu kénnen.




RUCKVERFOLGBARKEITSZEICHEN

Das gegossene Produkt ist mit Rickverfolgbarkeitsmarkierungen versehen, die es ermdglichen, alle
relevanten Informationen zurtickzuverfolgen: den Hersteller, das Produktionswerk, das Herstellungsja-
hr, das Produktionsgebiet, die Art des verwendeten Materials und die Gussnummer des verwendeten
Stahls.

BEISPIELE FUR RUCKVERFOLGBARKEITSMARKIERUNGEN

Aus Rundstaben gewonnene Teile:

Standardkennzeichnung: Ring DIN 2353:
NS
L TBCE7101
LT8CES001
m/
Aus sechseckigen Staben gewonnene Teile: Aus der Stanzung gewonnene Muttern:
Seite 1: Seite 2:
(Bst
CE CE CE CE m
50 50 50 50
02 02 02 02 )cjw&
Y
Aus der Schmiedung gewonnene Teile:
Seite 1: Seite 2: Seite 1: Seite 2:
L8 CE L8 CE
201 60 A01 71

—

!

Arten von Schmiedeteilen:

I=ygi=y=0pl @]Q%[ J [E AT L
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DEKODIERUNG DER RUCKVERFOLGBARKEITSMARKIERUNG

Gerade

(Bsr.
[.T8CE7101 m %‘081 g E

T 7\ n !r
[ =Hersteller C_ =Hersteller C_ =Hersteller [ =Hersteller
T =Produktionsstétte Herstellungsjahr 7 = Symbol des Lieferanten T =Produktionsstétte Herstellungsjahr 8 = Produktionsgebiet Verwendete
8 =Produktionsgebiet Verwendete  12L =Abmessungen des Rohrs 8 = Produktionsgebiet Verwendete A\ =Symbol des Lieferanten
CE =Stahlsorte 38 = Art des verwendeten Stahls CE =Stahlsorte 01 = Gussnummer des verwendeten
71 = Gussnummer des verwendeten 50 = Gussnummer des verwendeten CE = Stahls Produktionsbereich
01 =Stahls 02 =Stahls 60 = Art des verwendeten Stahls

NB..: Alle anderen alphanumerischen Hinweise, die auf dem Werkstiick eingraviert sind, betreffen nicht
die Rickverfolgbarkeit.

Kodierung der Markierung des Herstellungsjahrs

MARKIERUNG 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0

HERSTELLUNGSJAHR | 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

MARKIERUNG Y I J L N S U \" X z

HERSTELLUNGSJAHR | 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028 2029 2030

Alle 10 Jahre wird aus der Kennnummer des Herstellungsjahres ein Buchstabe oder umgekehrt

Kodierung der Materialien

MARKIERUNG BEZEICHNUNG
15 1.0401 (C15) - 1.1140 (C15R) - 1.1141 (C15E)
35 1.0501 (C35) - 1.1180 (C35R)
38 1.0303 (C4C) - 1.0214 (C10C) - 1.0501 (C35) - 1.0503 (C45) — C43
45 1.0038 (S235JR) - 1.0114 (S235J0) - 1.0117 (S235J2)
50 11SMnPb37/30 - 11SMn37/30
60 28SMnPb28 (PR60)
80 36SMnPb14 (PR80)
01 X5CrNiMo17-12-2 - 1.4401 (AISI 316)
04 X2CrNiMo17-12-2 - 1.4404 (AISI 316L)
05 X8CrNiS18-9 - 1.4305 (AISI 303)
07 X2CrNi18-9 - 1.4307 (AISI304L); X5CrNi18-10 - 1.4301 (AISI304)
71 X6CrNiMoTi17-12-2 - 1.4571 (AISI 316Ti)
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PASSAPORTO
RACCORDO

VERSCHRAUBUNGS-PASS

Il passaporto del raccordo CAST S.p.A., documenta con quanta serieta
curiamo la certezza dei dati, la qualitd del prodotto, la sicurezza dei
nostri clienti, la sicurezza dell'ambiente e la sicurezza della conformita.

I marchi di rintracciabilitd riportati su ogni singolo prodotto, ci
permettono di risalire a tutti i dati storici costruttivi del manufatto, ed
essere sempre in condizione di rispondere alle legittime domande che
Putilizzatore ci pud porre sui materiali utilizzati, sulle conformita
rilevate, sull’etd del prodotto esaminato, in che stabilimento & stato
prodotto e con che macchina é stato realizzato.

Tutta la documentazione prodotta e archiviata e conservata per dieci
anni piu uno ed & a disposizione del cliente che ne faccia regolare
richiesta presso il Controllo Qualita CAST S.p.A.

Der Pass fir die Verschraubung von CAST S.p.A. dokumentiert, wie
ernst wir Datensicherheit, Produktqualitét, die Sicherheit unserer Kunden,
Umweltsicherheit und Compliance-Sicherheit nehmen.

Die Riickverfolgbarkeitsmarkierungen auf jedem einzelnen Produkt ermdglichen
es uns, alle historischen Konstruktionsdaten des Produkts zurtickzuverfolgen
und stets in der Lage zu sein, die berechtigten Fragen der Benutzer nach
den verwendeten Materialien, der festgestellten Konformitét, dem Alter des
untersuchten Produkts, der Produktionsstétte und der Maschine, mit der es
hergestellt wurde, zu beantworten.

Die gesamte erstellte Dokumentation wird archiviert und fiir zehn Jahre plus ein

Jahr aufbewahrt und steht den Kunden zur Verfligung, die eine regelméBige
Anfrage an die Qualitdtskontrolle von CAST S.p.A. richten.

(BsT.

PER UN CONTINUO MIGLIORAMENTO
FUR KONTINUIERLICHE VERBESSERUNG

FIRMENSITZ, GESCHAFTSRAUME UND LAGER: CAST S.p.A. - Strada Brandizzo 404/408 bis -
10088 Volpiano, (TO) — ITALIEN Tel: +39.011.9827011 - FAX +39 0119827025
PRODUKTIONSSTATTE: Via Regione Gamma - 12030 Casalgrasso (CN) — ITALIEN

www.cast.it - cast®@cast.it
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PASSAPORTO
RACCORDO

VERSCHRAUBUNGS-PASS

Verschraubungscode: 404305
Nationalitat Itallenisch
Austenitisch - Zert- 5.1
Stahlsorte:- r =
r_ Kohlenstoff - Zert. 3.1 9|
Art der Behandlung Zweiwertiger WeiBzinkiiberzug
Oberflachenbehandlung
Herstellungsstandards ISO 8434-3 ; SAE J1453
Herstellungsjahr: 2013 Los Herstellungs-. Nr. 123456
Produktionsanlage: Casalgrasso (CN)
Verwendete Maschine: CNCn°4
Durchgefiihrte Tests: GemaBn Norm UNI ISO 2fISy/I
Konformitat festgestellt: Keine Anomalie
Kompilator: R.S.G.Q
Dokumentenkontrolle: R.S. PRODUKT
Antragstellender Kunde:
Ausgestellt von CAST STRADA BRANDIZZO 406/408

10088 Volpiano, Turin, — ITALIEN Tel: +39.011.9827011 - www.cast.it

Am Datum: 01/12/2019 Direktion:

Dokument-Nr.:
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ZYLINDRISCHE GEWINDE

@

/
ZYLINDRISCHE GASGEWINDE ISO 228 METRISCHES ZYLINDRISCHES GEWINDE ISO/R 262
Gewinde J AuBen @ Innen Schritt Gewinde @ AuBen @ Innen Schritt
D1 D2 P D1 D2 P
G 1/8 9,62 8,71 0,91 M6x1 5,88 5,04 1
G 1/4 13,03 11,67 1,34 M8x1 7,88 7,04 1
G 3/8 16,54 15,17 1,34 M10x1 9,88 9,04 1
G 1/2 20,81 18,90 1,81 M12x1 11,88 11,04 1
G 5/8 22,77 20,86 1,81 M12x1,5 11,85 10,53 1,5
G 3/4 26,30 24,39 1,81 M14x1,5 13,85 12,53 1,5
G 1 33,07 30,61 2,31 M16x1,5 15,85 14,53 1,5
G 1.1/4 41,73 39,27 2,31 M18x1,5 17,85 16,53 1,5
G1.1/2 47,62 4517 2,31 M20x1,5 19,85 18,53 1,5
G2 59,43 56,98 2,31 M22x1,5 21,85 20,53 1,5
M24x1,5 23,85 22,53 1,5
GEWINDE UNF/UNS/UN ASME B1.1 M26x1.5 25 85 24.53 15
Thread o A[;l1Ben 7] I|;1r21en Sch:ritl M27x2 26,82 25,02 2
M30x1,5 29,85 28,53 1,5
7/16-20 UNF-2A | 10,98 9,88 1,27 M30x2 29,82 28,02 2
1/2-20 UNF 2A | 12,56 11,47 1,27 M33x2 32,82 31,02 2
9/16-18 UNF-2A | 14,14 12,92 1,41 M36x2 35,82 34,02 2
11/16-16 UN-2A | 17,31 15,93 1,59 M38x1,5 37,85 36,53 1,5
3/4-16 UNF-2A 18,89 17,5 1,59 M42x2 41,82 40,02 2
13/16-16 UN-2A | 20,48 19,1 1,59 M45x1,5 44,85 43,53 1,5
7/8-14 UNF-2A | 22,05 20,47 1,81 M45x2 44,82 43,02 2
1-14 UNS-2A 25,23 23,64 1,81 M48x2 47,82 46,02 2
1.1/16-12 UN-2A| 26,8 24,92 2,12 M52x2 51,82 50,02 2
1.3/16-12 UN-2A| 29,97 28,09 2,12
1.5/16-12 UN-2A| 33,15 31,27 2,12
1.7/16-12 UN-2A| 36,32 34,44 2,12
1.5/8-12 UN-2A | 41,08 39,22 2,12
1.11/16-12 UN-2Al 42,67 40,79 2,12
1.7/8-12 UN 2A | 47,43 45,57 2,12
2-12 UN-2A 50,61 48,74 2,12
2.1/2-12 UN-2A | 63,31 61,44 2,12

Hinweise:

Die in den Tabellen angegebenen Werte liegen in der Mitte der Toleranz
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KONISCHE GEWINDE

~= 1:

16

KONISCHES GASGEWINDE DIN 3858

%

LN / f

KONISCHES GASGEWINDE UNI EN 10226-1/-2
(ex DIN 299, ISO 7)

GAS | Augen @ Innen Innen Messplan Schritt GAS |0 AuBen @ Innen Innen Messplan Schritt
Gewinde D1 D2 D3 L1 L2 P Gewinde| D1 D2 D3 L1 L2 P

1/8 9,73 - 8,71 3 - 0,9 1/8 | 9,73 | 8,71 | 8,71 4 0,45 | 0,9
1/4 | 13,16 - 11,67 | 45 - 1,3 1/4 (13,16 | 11,67 | 11,67 6 0,65 1,3
3/8 | 16,66 - 15,17 | 4,5 - 1,3 3/8 |16,66|15,17 (15,17 | 6,4 | 0,65 1,3
1/2 | 20,96 - 18,90 5 - 1,8 1/2 (20,96 | 18,90 | 18,90 | 8,2 0,9 1,8
3/4 | 26,44 - 24,39 6 - 1,8 3/4 |26,44)|24,39(24,39| 9,5 0,9 1,8
1 33,25 - 30,61 7 - 2,3 1 33,25 30,61 | 30,61 | 10,4 | 1,15 | 2,3
1.1/4 | 41,91 - 39,27 7,5 - 2,3 1.1/4 141,91 39,27 | 39,27 | 12,7 | 1,15 | 2,3
1.1/2 | 47,80 - 4517 | 7,5 - 2,3 1.1/2 | 47,80 | 45,17 | 45,17 | 12,7 | 1,15 2,3

METREISCHES KONISCHES GEWINDE DIN 158- 1

2 |59,61(5698|56,98| 159 | 1,15 | 2,3

GEWINDE NPT ANSI/ASME B1.20.1

. O AuBen @ Innen Innen Messplan Schritt . o AuBen O Innen Innen Messplan Schritt
Gewinde D1 P Gewinde D1 P
D2 D3 L1 L2 D2 D3 L1 L2

M8x1 Keg | 7,88 - |7,04] 2,5 - 1 1/8 10,24 | 8,74 | - 41 1,13 | 0,9
M10x1 Keg | 9,88 - 19,04 2,5 - 1 1/4 13,62 |11,36| - 5,8 1,57 | 1,4
M12x1,5 Keg| 11,85 - |10,53| 3,5 - 1,5 3/8 17,06 |14,80| - 6,1 1,55 1,4
M14x1,5 Keg| 13,85 - [12,53] 3,5 - 1,5 1/2 21,22 |18,32| - 8,1 1,94 | 1,8
M16x1,5 Keg| 15,85 | - [14,53] 3,5 - 1,5 3/4 26,57 |23,67| - 8,6 1,97 | 1,8
M18x1,5 Keg| 17,85 - |16,53| 3,5 - 1,5 1 33,23 |29,70( - 10,2 | 2,35 2,2
M20x1,5 Keg| 19,85 | - |[18,53] 3,5 - 1,5 1.1/4 | 41,98 |38,45| - 10,7 | 2,37 | 2,2
M22x1,5 Keg| 21,85 - |20,53| 3,5 - 1,5 1.1/2 | 48,05 (44,52| - 10,7 | 2,34 | 2.2
M27x1,5 Keg| 26,85 - |25,53| 3,5 - 1,5 2 60,09 |56,56| - 11,1 | 2,37 | 2,2
M33x1,5 Keg| 32,85 | - [31,53] 4,5 - 1,5
M42x1,5 keg| 41,85 | - |40,53] 4,5 - 1,5
M48x1,5 Keg| 47,85 - 146,53 4,5 - 1,5

Hinweise:

Die in den Tabellen angegebenen Werte liegen in der Mitte der Toleranz
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VORSCHRIFTEN FUR ALLE SERIEN

* Verwenden Sie nur CAST-Produkte und -Komponenten, um die gewtnschte Verbindung innerhalb
derselben Verrohrung herzustellen, um Streitfalle und Sach- und Personenschaden zu vermeiden.

* Die allgemeinen Anweisungen, Anwendungsregeln, Sicherheitsfaktoren, Montageanweisungen und
Betriebsdrilicke der in der Anlage zu verwendenden Verschraubungen sind vollstadndig anzuwenden.

* Beachten Sie unbedingt den angegebenen Temperaturbereich, die entsprechenden Druckschwankun-
gen und halten Sie den vorgeschriebenen Druckbereich ein.

* Beachten Sie die angegebenen Anzugswerte und die ausflihrliche, vorgeschriebene Montageanleitung.

+ Schmieren Sie alle Komponenten mit den in der Montageanleitung angegebenen Produkten.

* Rohre aus Kohlenstoffstahl missen vor dem Zusammenbau vormontiert werden. Die Installation vor
Ort ist nicht zul&ssig.

+ Edelstahlrohre mlssen vor der Montage mit gehéarteten Werkzeugen vormontiert oder gebdrdelt
werden. Die Installation vor Ort ist nicht zul&ssig.

« Verwenden Sie nur Rohre aus Kohlenstoffstahl und Edelstahl, siehe Seiten 36 und 37.

* Verwenden Sie bei allen diinnwandigen Stahlrohren Verstarkungshalsen.

+ Komponenten aus Kohlenstoff und Edelstahl werden nicht empfohlen.

* Vergewissern Sie sich stets, dass alle zu verwendenden Bauteile frei von Méangeln sind.

+ Uberprufen Sie stets die korrekte Ausrichtung des Systems, der Rohre, der Anschlisse und Stellglieder.

+ Prufen Sie immer visuell, ob der Ring korrekt auf das Rohr gepresst wurde. Obligatorisch!

» Prifen Sie mitden vorgeschriebenen Grenzlehrdornen ,,P-NP“zu 100% den Einfall der Verschraubungsbohrung
(Einsatz), um die richtige Montage von Rohr, Einsatz und Hulse fur die Serie 80 zu tGberprufen

* Der Einsatz von nicht konformen Rohren, Formstlicken oder Verbindungen ist nicht zul&ssig.

+ CAST-Produkte dirfen in keiner Weise veréndert werden.

+ Beachten Sie unbedingt alle Hinweise im Technischen Handelskatalog und im aktuellen Technischen
Merkblatt 2021.

* Im Zweifelsfall gilt immer der Grundsatz der gréBeren Vorsicht.

Die Nichteinhaltung einer der oben genannten Vorschriften kann die Funktionssicherheit der Produkte
verandern und zum Verlust aller Gewahrleistungsrechte fuhren.

Es ist nicht erlaubt, Bauteile verschiedener Hersteller von Hydraulikverschraubungen miteinander
zu kombinieren. Die Firmen- und Riickverfolgungsmarkierungen auf dem Produkt sind maBgebend.

Es ist dem Anwender nicht gestattet, Anderungen oder Reparaturen an den von uns hergestellten
6ldynamischen Verschraubungen vorzunehmen. Der Zuwiderhandelnde haftet fur seine Handlun-
gen und die etwaig verursachten Umwelt-, Personen- und Sachschaden.

Unter Druck stehende Flissigkeiten kénnen schwere Personenverletzungen und Sachschéden
verursachen. Seien Sie daher immer &uBerst vorsichtig, halten Sie sich an die Vorschriften und
beachten Sie das Vorsorgeprinzip, um Unfélle zu vermeiden.

Die Verwendung von nicht konformen Bauteilen (Rohre, Formstiicke usw.) ist verboten.

PRODUKTHAFTUNG — GILT FUR ALLE SERIEN

Der Présidialerlass 224 - 85/347/EWG besagt: , ... es haftet derjenige, dem Fahrléassigkeit zur Last
gelegt wird ... . Konkret gesagt, kann der Hersteller nur dann rechtlich haftbar gemacht werden, wenn
das Produkt aufgrund von Fahrlassigkeit oder Vorsatz tatséchlich einen Fehler in der Konstruktion oder
Ausfuhrung/Produktion aufweist. Andererseits muss der verkaufende Héndler sichergestellt haben,
dass sein Kunde tatsachlich alle technischen Aspekte des Produkts kennt, wie z. B. die Montagean-
leitung, und dass er es fur die richtigen Anwendungen einsetzt. Ebenso haftet der Endverbraucher,
wenn er durch Fahrlassigkeit, Nachléassigkeit oder Vorsatz die schriftlichen Anweisungen des Herstel-
lers (Technischer Verkaufskatalog), die ihm vom Héndler, der das Produkt verkauft hat, als technische
Unterstltzung zur Verfugung gestellt werden mussen, nicht gewissenhaft befolgt hat. Sollten Sie nicht
im Besitz dieses Dokuments sein, kbnnen Sie es direkt bei unseren Bliros anfordern, die sich dann
darum kimmern werden. Aufgrund dieses Gesetzes lehnt CAST S.p.A. jede Verantwortung ab, wenn
der Benutzer die ALLGEMEINEN ANWEISUNGEN, BETRIEBSNORMEN, SICHERHEITSFAKTOREN,
MONTAGEANLEITUNGEN, BETRIEBSDRUCKE sowie alle anderen technischen Informationen, die
eindeutig in unserem Technischen Handelskatalog angegeben sind, nicht strikt und vollstandig anwen-
det und/oder wenn das Produkt auf andere Weise als durch CAST S.p.A. modifiziert oder verandert
wurde, da die Nichteinhaltung dieser zwingenden Vorschriften oder vorgenommene Anderungen die
Funktionssicherheit der Produkte beeintrachtigen und zum Verlust der Gewahrleistungsrechte flhren
kénnen. Nach den oben genannten Vorschriften ist eine Selbstbeteiligung von 500,00 € vorgesehen.

> PP
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GUTE BEZIEHUNGEN FORDERN
DAS VERTRAUEN

Wir méchten die Welt zu einem besseren Ort machen, als wir
sie vorgefunden haben.

Quelle: Rezension des Gemaldes Il quarto stato” von Pelizza da Volpedo im Werk
Volpiano (TO)
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FORMAZIONE MONTATORE SPECIALIZZATO
- AUSBILDUNG ZUM FACHMONTEUR

La Cast S.p.A. mette a disposizione della clientela i suoi tecnici docenti, per la formazione del personale addetto
all’utilizzo delle proprie produzioni.

Il corso di formazione per cablatori, montatori e addetti alla manutenzione & composto di due sessioni, una teorica
di otto ore e una pratica di sedici ore.

Al superamento del corso, verra rilasciato dalla Cast S.p.A. un certificato di abilitazione al montaggio e all’utilizzo
delle proprie produzioni.

Die Firma Cast S.p.A. stellt ihren Kunden ihre technischen Lehrer fiir die Ausbildung des Personals zur Verfligung, das mit dem
Einsatz ihrer Produkte zu tun hat.

Der Lehrgang fir Installateure und Wartungstechniker besteht aus zwei Teilen: einem achtstiindigen theoretischen Teil und
einem sechzehnsttindigen praktischen Teil.

Nach erfolgreichem Abschluss des Kurses stellt Cast SpA. ein Qualifikationszertifikat fir die Montage und Verwendung seiner
Produkte aus.

FORMAZIONE DOCENTE MONTATORE
AUSBILDERLEHRGANGE FUR MONTEURE

Il corso di formazione per i docenti che devono formare i cablatori, i montatori e gli addetti alla manutenzione &
composto da due sessioni, una teorica di sedici ore e una pratica di ventiquattro ore.

Al superamento del corso, verra rilasciato dalla Cast S.p.A. un diploma di abilitazione alla formazione degli addetti
all’utilizzo dei prodotti della Societa.

Der Lehrgang fir Ausbilder, die Rohrverleger, Monteure und Wartungspersonal ausbilden, besteht aus zwei Teilen: einem
theoretischen Teil von sechzehn Stunden und einem praktischen Teil von vierundzwanzig Stunden.

Nach erfolgreichem Abschluss des Kurses stellt die Cast S.p.A. ein Zertifikat fiir die Ausbildung von Personal aus, das die
Produkte des Unternehmens verwendet.

| corsi devono essere concordati con Cast S.p.A., in termini di numero di partecipanti. La formazione e la
documentazione didattica & gratuita mentre le spese di vitto e alloggio sono a carico dei partecipanti.

| corsi saranno svolti nei locali dello stabilimento Cast S.p.A. di Casalgrasso (CN) Italia.

Die Kurse muissen mit der Cast S.p.A. in Bezug auf die Teilnehmerzahl vereinbart werden. Die Ausbildung und die didaktischen
Unterlagen sind kostenlos, wahrend die Kosten fiir Unterkunft und Verpflegung von den Teilnehmern getragen werden mtissen.

Die Kurse finden in den Raumlichkeiten des Werks von Cast S.p.A. in Casalgrasso (CN), Italien, statt.

AST

pa

PER UN CONTINUO MIGLIORAMENTO
FUR KONTINUIERLICHE VERBESSERUNG

FIRMENSITZ, GESCHAFTSRAUME UND LAGER: CAST S.p.A. - Strada Brandizzo 404/408 bis -
10088 Volpiano, (TO) — ITALIEN Tel: +39.011.9827011 - FAX +39 0119827025
PRODUKTIONSSTATTE: Via Regione Gamma - 12030 Casalgrasso (CN) — ITALIEN

E—
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ATTESTATO DI/ ZERTIFIKAT DER

Nr. M—12/0001
X []
“MONTATORE SPECIALIZZATO” “DOCENTE MONTATORE”
FACHMONTEUR® AUSBILDER FUR MONTEURE"

“MONTAGGIO DI RACCORDI CAST AD ALTA PRESSIONE”

+MONTAGE VON HOCHDRUCKVERSCHRAUBUNGEN DER FIRMA CAST*

Secondo norma / GeméR der Norm
ISO8434-1 M ISO8434-2 M 1SO 8434-3 M 1SO8434-6 M ISO 12151 M

EN853M ENS85S5M EN856 M ENB57M

Schulungskurs unter der Leftung des Technischen Lefters. - R.S.G./.:

Corso di formazione realizzato da: Responsabile Tecnico — R.S.G.1L.:

Training developped by: Technical Manager & Quality:

A/To: Signor:

Herr:

Ditta:

Unternehmen:

Data Emissione: .../.../......
Ausstellungsdatum:

Data Validita: N s

Gliltigkeitsdatum:

Responsabile percorso formativo
Ausbildungsleiter

AST

Rilasciato da SpA STRADA BRANDIZZO 404/408 bis
10088 Volpiano, Torino — ITALIA Tel: +39.011.9827011 - www.cast.it

IYdatan /e Direzione:

e —
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VERBINDUNG ISO 8434-1, DIN
2353 FUR SCHNEIDRINGE
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES

VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-1, DIN 2353

MIT SCHNEIDRING B3

(asT 53

Referenzanfor
derungen:

Rohr E 235
EN 10305-4

Mutter
DIN 3870

Schneidring
DIN 3861-B

Sitzform
DIN 3861

Verschraubungs
kOrper
ISO 8434-1

Metall-auf-Metall-
Dichtungssitz
ISO 1179-4

Gewindeende
ISO 1179-4



VORBEREITENDE ARBEITEN FUR DIE VORMONTAGE NACH ISO 8434-1
(ex DIN 3859-2) GULTIG FUR DIE SCHNEIDRINGE ,,B3-B4-B6”

1. UBERPRUFUNG DER ZU VERWENDENDEN WERKZEUGE

+ Bevor mit der Montage der CAST-Schneidringe ,B3%, ,,B4“ und ,B6“ begonnen wird, muss unbedingt
sichergestellt werden, dass die bendtigten Werkzeuge und Bauteile (Werkzeuge, Verschraubungen
usw.) einwandfrei funktionieren, konform sind und keine Mangel aufweisen. Ersetzen Sie diejenigen,
die nicht den Normen und Anweisungen des Herstellers entsprechen.

+ Prufen Sie alle 45 bis 50 durchgefuhrten Vormontagen die Konizitdt des 24°-Sitzes des gehérteten
Vormontageblocks mit dem zugehdérigen 24°-Grenzlehrdorn, wie in den Abbildungen unten dargestellt.
Obligatorisch!

KONFORMER 24° SITZ

Richten Sie den Grenz-
lehrdorn mit dem gehart-
eten Block/Eindringkérp-
er in einer Linie aus und
setzen Sie die ,P“-Seite in
den 24°-Sitz ein.

Das verjingte Ende der
LP“-Seite muss sich vol-
Istdndig im gepruften Sitz
befinden.

Grenzlehrdorn P/NP
fir die Kontrolle des
24°-Sitzes

Geharteter
Vormontageblock/Eindringkérper

Richten Sie den Grenz-
lehrdorn mit dem gehart-
eten Block/Eindringkdrper
in einer Linie aus und set-
zen Sie die ,NP“-Seite in
den 24°-Sitz ein.

Das verjuingte Ende der
,NP*“-Seite darf nicht Gber
die Kante des zu prifend-
en Sitzes hinausragen.

A NICHT KONFORME 24° SITZE

Hier wird der Fall darge-
stellt, wenn der 24°-Sitz
zu klein ist. Die ,P“-Seite
passt erst, wenn sie mit
dem Block/Eindringkérper
biindig ist.

Grenzlehrdorn P/NP
fiir die Kontrolle des
24°-Sitzes

Y

Geharteter
Vormontageblock/Eindringkérper

Hier wird der Fall darge-
stellt, wenn der 24°-Sitz
zu klein ist. Die ,NP“-Seite
passt erst, wenn sie mit
dem Block/Eindringkdrper
bilindig ist.




2. GULTIGE ROHRVORBEREITUNG FUR SCHNEIDERINGE B3, B4 und B6

» Der gerade Rohrabschnitt, an dem die Vormontage vorgenommen werden soll, muss mindestens
doppelt so lang sein wie die Mutter (Lange H). Die Rundheit des Rohres muss der Norm EN 10305
entsprechen.

Lange zu
Mindestlange kurz

beachtet

KONFORMER A NICHT KONFORME

+ Schneiden Sie das Rohr mit einer geeigneten Metallsdge (Abb. 3 und 4) und verwenden Sie keinen
Rollenschneider (Abb. 5). Prifen Sie, ob der Schnitt korrekt bei 90° ausgefihrt wurde. Entfernen Sie
vorsichtig die Innen- und AuBengrate mit dem Entgratungswerkzeug und beseitigen Sie die inneren
und uBeren Bearbeitungsrickstande.

KONFORMER KONFORMER /\ NICHT KONFORME
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3. SCHMIERUNG DER KOMPONENTEN

Vor Beginn der Vormontage mussen der konische 24°-Sitz und das Gewinde des Vormontageblocks,
der Schneidring, das Gewinde und die Kontaktflache der Druckmutter mit dem Schneidring mit geeigne-
ten Produkten fiir Kohlenstoffstahl und Edelstahl geschmiert werden.

4. VORBEREITUNG DER KOMPONENTEN

Montieren Sie die Mutter und den Ring nur so am Rohr, dass der Kopf des Rings (gréBerer Durchmes-
ser mit eingepragten Markierungen) von der Druckmutter nach innen zeigt (siehe Abb. 6).

Montieren Sie den Schneidring NICHT so auf das Rohr, dass der Kopf des Rings (gréBerer Durchmes-
ser) zur AuBenseite der Druckmutter zeigt, da dies absolut nicht konform ist (siehe Abb. 7).

Eine konforme Montage, wie in Abbildung 6 dargestellt, gewéhrleistet eine hohe Leistung und einen
hohen Sicherheitsstandard des 24°-DIN-Systems.

Eine konforme Montage, wie in Abbildung 6 dargestel- Eine falsche Montage, wie in Abbildung 7 gezeigt,
It, gewahrleistet eine hohe Leistung und einen hohen macht das 24°-DIN-System vdllig unbrauchbar.
Sicherheitsstandard des 24°-DIN-Systems.

KONFORMER A NICHT KONFORME

Zur zuverlassigen ldentifizierung des gréBten Durchmessers des Schneidrings, der unbedingt in das
Innere der Druckmutter (Spannmutter) hineinragen muss, genugt es, die auf dem gréBten Durchmesser
des Schneidrings eingravierten Rlckverfolgbarkeitscodes zu identifizieren.

Mit anderen Worten: ,Rlckverfolgbarkeitsmarkierung = gréBter Durchmesser des Schneidrings”, der
zwingend immer zur Innenseite der Druckmutter zeigen muss.

5. VORMONTAGE
Nachdem die Vorarbeiten (Punkte 1 bis 4) korrekt ausgefihrt wurden, fahren Sie mit der Vormontage
der Schneidringe B3, B4 und B6 nach den von Ihnen gewéhlten Vormontagemethoden fort:

* MANUELLE VORMONTAGE AM TEMPERIERTEN BLOCK (siehe Seite 57);
* MANUELLE VORMONTAGE MIT ANZUGSDREHMOMENTEN (siehe Seite 58);
+ VORMONTAGE MIT MASCHINE (siehe Seite 60).

6. PRUFUNG DER VORMONTAGE
Bei jeder Art von Vormontage muss eine 100%-Kontrolle durchgefihrt werden (siehe Seite 62).
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ANWEISUNGEN FUR DIE MANUELLE VORMONTAGE AUF GEHARTETEM BLOCK

+ Fuhren Sie das Rohr in den 24°-Bérdelkegel des Blocks ein, bis es auf dem Blockanschlag aufliegt.
Ziehen Sie dann die Mutter von Hand an, bis der Ring gut an der Mutter anliegt. Ziehen Sie dann die
Mutter mit einem Schraubenschlissel an, bis der Ring, der in seinem 24°-Sitz zusammengedrickt ist,
das Rohr am Drehen hindert.

+ Bei diesem Vorgang, der als ,Spielwiederherstellung“ bezeichnet wird, ist es wichtig, dass das Rohr
mit dem Boden des Blocks in Kontakt bleibt und sich nicht dreht

s

Schieben

Sie das —
Rohr auf

T9CES5001 dle.Unter— T9CE5001 T9CE5001
seite des

Sitzes. Geharteter Ziehen Sie die

Vormontageblock Mutter an, bis sich
das Rohr nicht
mehr um sich
selbst drehen

kann.

+ Halten Sie das Rohr gegen seinen Anschlag und verhindern Sie, dass es sich um sich selbst dreht;
drehen Sie die Mutter um eine 3/4-Drehung. Auf diese Weise schneidet die scharfe Kante des Rings
tief in die AuBenseite des Rohrs und hebt das Material an, so dass ein erhabener Rand entsteht.
Gleichzeitig klemmt die zweite Schneide bei den Ringen B3 und B4 das Rohr ein.

Bei diesem Vorgang, der fir das ordnungsgeméaBe Funktionieren des DIN 24°-Anschlusses entschei-
dend ist, muss das Rohr unbedingt mit dem Boden des Blocks in Kontakt bleiben und darf sich nicht
drehen.

« Schrauben Sie die -

Mutter mit einer
3/4-Drehung fest

)

\

HINWEIS:

+ Die Norm ISO 8434-1 (ehemals DIN 3859-2) sieht ebenfalls eine direkte Vormontage auf einer Verschraubung
aus Kohlenstoffstahl vor.
In diesem Fall muss die Verschraubung nach jedem Anzug ausgetauscht werden. Der 24°-Sitz der verwende-
ten Armatur muss zuvor gemaB den Anweisungen auf Seite 54, Punkt 1, Uberpruft werden.

+ Die Vormontage von Verschraubungen aus Edelstahl muss hingegen ausnahmslos mit den gehéarteten Bldcken
erfolgen.
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ANWEISUNGEN FUR DIE MANUELLE VORMONTAGE MIT ANZUGSDREHMOMENTEN

VALIDIERUNG DER DREHMOMENTE ZUM EINSPANNEN DES SCHNEIDRINGS AM ROHR

Ungeachtet der vorgeschriebenen Konformitatskontrollen der Werkzeuge ist es notwendig, vor der Se-
rienmontage die Anzugsdrehmomente wie folgt zu validieren:

+ Fuhren Sie fur jede RohrgréBe eine manuelle Vormontage auf geharteten Blécken gemal dem spezi-
fischen Verfahren durch (siehe Anleitung zur manuellen Montage nach ISO 8434-1 auf Seite 57).

+ Prufen Sie die Schneidemarken, indem Sie alle Ringe der Lédnge nach durchschneiden.

+ Fuhren Sie 5 Anzugsvorgénge mit dem Drehmomentschlissel und dem in der nachstehenden Tabelle
angegebenen Drehmoment durch und prifen Sie die Einkerbungen der Schneidkanten, indem Sie
alle Ringe in Langsrichtung schneiden.

+ Die beim Anziehen mit einem Drehmomentschliissel erzielten Einkerbungen missen denen entspre-
chen, die beim manuellen Anziehen nach ISO 8434-1 (ex DIN 3859-2) festgestellt werden. Wenn dies
der Fall ist, fahren Sie mit dem n&chsten Schritt fort, andernfalls variieren Sie das Anzugsdrehmo-
ment, bis die Kerben gleich sind.

+ Dokumentieren Sie die Drehmomentwerte sorgfaltig.

Anzugsdrehmomente fiir die manuelle Vormontage am gehérteten Block:

Kohlenstoffstahl Edelstahl
Hinweise | ORohr Metris.ches [Nm] o [Nm] i
Gewinde B3 B4 B3 B4 B6
6 M12x1,5 20 20 45 45 35
8 M14x1,5 30 30 70 70 60
10 M16x1,5 40 40 85 85 70
12 M18x1,5 65 65 140 140 100
15 M22x1,5 80 80 170 170 140
- 18 M26x1,5 120 120 270 270 200
22 M30x2 200 200 400 400 340
28 M36x2 270 270 540 540 450
35 M45x2 420 420 1000 1000 800
42 M52x2 620 650 1200 1200 1000
6 M14x1,5 25 25 60 60 45
8 M16x1,5 35 35 70 70 65
10 M18x1,5 50 50 100 100 75
12 M20x1,5 70 70 120 120 80
14 M22x1,5 95 95 190 190 150
S 16 M24x1,5 100 100 250 250 200
20 M30x2 190 190 420 420 330
25 M36x2 300 300 620 620 530
30 M42x2 400 400 860 860 730
38 M52x2 580 680 1200 1200 1100
HINWEIS:

Bei den in den Anzugstabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die aus praktischen Versu-
chen im Cast-Labor stammen und je nach den Werkstoffen und Toleranzen der verwendeten Bauteile variieren

kdénnen.
Die in Nm angegebenen Werte stellen die Anzugsmomente dar, die erforderlich sind, um die geforderte Vormonta-
ge korrekt durchzuftihren und einen Rand rund um das Rohr zu erzeugen, die 80% der Schneidringflache bedeckt.
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MANUELLE VORMONTAGE AM GEHARTETEN BLOCK MIT DREHMOMENTSCHLUSSEL

+ Fuhren Sie das Rohr in den 24°-Bdrdelkegel des Blocks ein, bis es auf dem Blockanschlag aufliegt.
Ziehen Sie dann die Mutter von Hand an, bis der Ring gut an der Mutter anliegt. Ziehen Sie dann die
Mutter mit einem Schraubenschlissel an, bis der Ring, der in seinem 24°-Sitz zusammengedruckt ist,
das Rohr am Drehen hindert.

+ Bei diesem Vorgang, der als ,Spielwiederherstellung” bezeichnet wird, ist es wichtig, dass das Rohr
mit dem Boden des Blocks in Kontakt bleibt und sich nicht dreht.

>

Schieben
T9CES5001 S|e daS
Rohr auf
T9CES5001
die Unter-
seite des
Sitzes Geharteter
Vormontageblock

+ Halten Sie das Rohr gegen seinen Anschlag und verhindern Sie, dass es sich um sich selbst dreht.
Dann ziehen Sie die Mutter mit dem Drehmomentschliissel unter Einhaltung der zuvor festgelegten
Anzugsmomente fest. Auf diese Weise schneidet die scharfe Kante des Rings tief in die AuBenseite
des Rohrs und hebt das Material an, so dass ein erhabener Rand entsteht. Gleichzeitig klemmt die
zweite Schneide bei den Ringen B3 und B4 das Rohr ein.

Bei diesem Vorgang, der fur das ordnungsgeméBe Funktionieren des DIN 24°-Anschlusses entschei-
dend ist, muss das Rohr unbedingt mit dem Boden des Blocks in Kontakt bleiben und darf sich nicht
drehen.

HINWEIS:
+ Die Norm ISO 8434-1 (ehemals DIN 3859-2) sieht ebenfalls eine direkte Vormontage auf einer Verschraubung

aus Kohlenstoffstahl vor.
In diesem Fall muss die Verschraubung nach jedem Anzug ausgetauscht werden. Der 24°-Sitz der verwendeten
Armatur muss zuvor gemaB den Anweisungen auf Seite 54, Punkt 1, Uberpriift werden.

+ Die Vormontage von Armaturen aus nichtrostendem Stahl muss hingegen ausnahmslos mit gehéarteten Blécken
erfolgen.

+ Die Anzugsdrehmomente flr die direkte Vormontage an Armaturen miissen gemaBs den Verfahren auf Seite 58
Uberprift werden.
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ANWEISUNGEN FUR DIE VORMONTAGE MIT DER VORMONTAGEMASCHINE

EINSTELLUNG DER VORMONTAGE-MASCHINE

Ungeachtet der obligatorischen Konformitatskontrollen der Werkzeuge muss vor dem automatischen
Zusammenbau in Serie die Kalibrierung der Maschine wie folgt durchgeflihrt werden:

Hardened 2 (3

indenter

Support plate

Pre-assembly machine

+ Fuhren Sie fir jede RohrgrdBe eine manuelle Vormontage auf gehéarteten Blécken gemaB dem spezi-
fischen Verfahren durch (siehe Anleitung zur manuellen Montage nach ISO 8434-1 auf Seite 57).

+ Prufen Sie die Schneidemarken, indem Sie alle Ringe der Lange nach durchschneiden.

+ FUhren Sie 5 Anzugsvorgange durch, wobei die Maschine auf den entsprechenden Druck gemaf den
in der nachstehenden Tabelle angegebenen Werten eingestellt wird.

+ Kalibrieren Sie die Maschine solange, bis die Einkerbungen dem manuellen Anzug entsprechen.

+ Notieren Sie diese Werte sorgfaltig auf der Maschine.

Einstelltabelle:

Maschinendruck fiir Maschinendruck fiir
Hinweise| ORohr Muttergewinde Kohlenstoffstahl [Bar] Edelstahl [Bar]
ring B3-B6 ring B4 ring B3-B6 ring B4
6 M12x1,5 25 30 35 40
8 M14x1,5 30 35 40 45
10 M16x1,5 35 40 45 50
12 M18x1,5 40 45 50 55
L 15 M22x1,5 50 55 60 65
18 M26x1,5 55 60 65 70
22 M30x2 60 65 75 80
28 M36x2 70 75 90 100
35 M45x2 115 125 140 155
42 M52x2 140 155 180 200
6 M14x1,5 25 30 35 40
8 M16x1,5 30 35 40 45
10 M18x1,5 35 40 45 50
12 M20x1,5 40 45 50 55
14 M22x1,5 50 55 60 65
S 16 M24x1,5 60 65 70 75
20 M30x2 70 75 90 95
25 M36x2 90 100 110 120
30 M42x2 115 125 140 155
38 M52x2 140 155 180 200
Hinweise:

Bei den in den Einstelltabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die durch praktische Tests im
Labor von Cast ermittelt wurden und die je nach den Materialien, den Toleranzen der Bauteile und der Vormonta-
gemaschine variieren kénnen.
Die in Bar ausgedriickten Werte stellen die Driicke dar, die von der Vormontagemaschine bendtigt werden, um
die erforderliche Vormontage korrekt durchzufiihren und einen Rand rund um das Rohr zu erzeugen, die 80% der
Schneidringflache bedeckt.
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MASCHINELLE VORMONTAGE

* Montieren Sie den Eindringkdrper und die Tragerplatte fir den Durchmesser und die Serie der durch-
zufuhrenden Vormontage.

« Stellen Sie auf dem Display oder mit dem analogen Wahlschalter den Einstelldruck gemas den zuvor

validierten Werten ein (entsprechend der voreingestellten Tabelle und dem durchgefihrten manuellen
Probeanzug).

* Fihren Sie das Rohr mit der Mutter und dem Ring, wie zuvor unter Punkt 4 auf Seite 54 vorbereitet,
in den 24°-Bdrdelkegel des Eindringkérpers ein, indem Sie die Mutter auf die Tragerplatte ablegen.

+ Halten Sie das Rohr fest an der Unterseite des Eindringkdrpers und driicken Sie den Startbefehl, um
die Maschine zu starten.

0053261 1

* Halten Sie das Rohr wahrend der Vormontage weiterhin fest. Auf diese Weise schneidet die scharfe
Kante des Rings tief in die AuBenseite des Rohrs und hebt das Material an, so dass ein erhabener
Rand entsteht. Gleichzeitig klemmt die zweite Schneide bei den Ringen B3 und B4 das Rohr ein.

+ Der Vormontagevorgang ist abgeschlossen, wenn der Schubzylinder in seine Ausgangsstellung
zurlckgekehrt ist.

HINWEIS:

Einige Vorgénge kénnen je nach Maschinentyp leicht unterschiedlich sein. Die Erstkalibrierung bescheinigt jedoch
seine Gebrauchstauglichkeit.
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VORMONTAGEKONTROLLE, DIE ZU 100% FUR JEDE ART VON VORMON-
TAGE DURCHGEFUHRT WERDEN MUSS

+ Schrauben Sie die Mutter ab, nehmen Sie das Rohr heraus und prifen Sie visuell, ob vor der Rin-
gflache ein erhdéhter Rand vorhanden ist. Dieser Rand muss mindestens 80% der Flache des Schnei-
drings nach 1ISO 8434-1 (ex DIN 3859-2) abdecken.

Diese Kontrolle ist Pflicht und im Interesse der Sicherheit aller. Betragt der erhéhte Rand weniger als
80%, muss er mit neuen Bauteilen und auf einem neuen Rohr wieder zusammengebaut werden.
Erhobener Rohrrand: mindestens 80%.

Erhobener
Rohrrand:
mindestens
80%.

ENDKONTROLLE DER VORMONTAGE

* Die letzte, aber nicht weniger wichtige Kontrolle, die vor dem endgultigen Anzug auf der Maschine
durchgefuhrt werden muss, ist die UberprUfung des Rohrs auf Einfall.

Eine unzureichende Dicke des Rohrspiegels, eine mangelnde Quersteifigkeit der Rohre, ein falscher
Rohrtyp und eine fehlerhafte Ausfuhrung der Vormontage kénnen zu Problemen bei der Ringmontage
mit dem Rohr fuhren, die eine relative Leckage und eine drastische Schwéchung des Sicherheitsfa-
ktors zur Folge haben. Dieser Aspekt muss auch bei der Auslegung des Systems und der Auswahl der
zu verwendenden Komponenten bertcksichtigt werden!

Eine gute Faustregel ist, dass das Nachgeben (Engpass am Innendurchmesser des Rohres) nicht mehr
als 0,3 mm bis 0,16 mm und 0,4 mm bei gréBeren Abmessungen betragen darf.

+ Entfernen Sie innere und duBere Bearbeitungsrickstéande
aus dem Rohr.

* Wenn das Rohr nicht sofort fir die Endmontage an
der Maschine verwendet wird, schiitzen Sie das
Ende mit Kunststoffstopfen.
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ANWEISUNGEN FUR DIE ENDGULTIGE MONTAGE AUF DER MASCHINE FUR
SCHNEIDRINGE ,,B3-B4-B6”
1. UBERPRUFUNG DER ZU VERWENDENDEN WERKZEUGE

+ Bevor mit dem endgultigen Festziehen des vormontierten Rohrs mit Mutter und Ring an der Maschine
begonnen wird, muss unbedingt sichergestellt werden, dass die erforderlichen Komponenten (Mut-
tern, Ringe, Verschraubungen, Rohr und Dichtungen, falls vorhanden) einwandfrei funktionieren, tb-
ereinstimmen und keine Méngel aufweisen. Ersetzen Sie alle ungeeigneten Teile.

+ Entfernen Sie eventuelle Plastikstopfen vom Ende der Rohre.

+ Prufen Sie alle zu montierenden Rohre auf Riefen und stellen Sie sicher, dass sich ein Rand vor der
vormontierten Ringflache befindet. Dieser Rand muss mindestens 80% der Vorderseite des Schnei-
drings abdecken. Ersetzen Sie nicht konforme Rohre.

+ Prifen Sie, ob die zu montierenden Rohre frei von Verstopfungen, Verengungen oder Beschadig-
ungen sind, die durch die verschiedenen Vorbereitungsprozesse entstanden sind. Ersetzen Sie nicht
konforme Rohre.

+ Prufen Sie, ob die Schlduche im Inneren frei von Verunreinigungen aus den verschiedenen Prozessen
sind.

+ Es ist nicht gestattet, nicht konforme Bauteile oder Produkte einzubauen.

2. ENDMONTAGE AUF DER MASCHINE
+ Fuhren Sie das Rohr in den 24°-Bérdelkegel der Verschraubung ein, bis es am unteren Anschlag

anliegt. Halten Sie das Rohr gegen seinen Anschlag und richten Sie es mit der Verschraubung aus.
Schrauben Sie die Mutter fest mit der Hand auf, bis der Ring gut an der Mutter anliegt.

W, Drilcken Sie das
Rohr bis zum
Anschlag an die E Ziehen Sie die
~ Mutter von Hand
an

—

Unterseite des
Sitzes

- )
I==STFQIC E 5001

I;TQCESOOl- I==ji0IC E 50/01
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+ Ziehen Sie dann die Mutter mit einem Schraubenschlissel fest, bis ein gewisser Widerstand spurbar
wird; jetzt flhren Sie eine weitere 1/4 Umdrehung aus, wobei Sie Schraubenschllssel gegen Schrau-

benschliissel anwenden.

Ziehen Sie die Mutter
um 1/4 Drehung
an, wahrend Sie

die Verschraubung
festhalten.

Alternativ zum Anziehen um 1/4 Umdrehung kdnnen die in der nachstehenden Tabelle aufgeflhrten An-
zugsdrehmomente unter Verwendung des entsprechenden Drehmomentschlissels verwendet werden.

Anzugsdrehmomente fir die Endmontage mit Drehmomentschliissel:

Metrisches Kohlensttiffg‘;oahl Edelstgla!%
Hinweise ORohr Gewinde [Nm] o [Nm] o
B3 B4 B3 B4 B6
6 M12x1,5 20 20 45 45 35
8 M14x1,5 30 30 70 70 60
10 M16x1,5 40 40 85 85 70
12 M18x1,5 65 65 140 140 100
15 M22x1,5 80 80 170 170 140
- 18 M26x1,5 120 120 270 270 200
22 M30x2 200 200 400 400 340
28 M36x2 270 270 540 540 450
35 M45x2 420 420 1000 1000 800
42 M52x2 620 650 1200 1200 1000
6 M14x1,5 25 25 60 60 45
8 M16x1,5 35 35 70 70 65
10 M18x1,5 50 50 100 100 75
12 M20x1,5 70 70 120 120 80
14 M22x1,5 95 95 190 190 150
S 16 M24x1,5 100 100 250 250 200
20 M30x2 190 190 420 420 330
25 M36x2 300 300 620 620 530
30 M42x2 400 400 860 860 730
38 M52x2 580 680 1200 1200 1100
Hinweise:

Bei den in den Anzugstabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die aus praktischen
Versuchen im Cast-Labor stammen und je nach den Werkstoffen und Toleranzen der verwendeten Bauteile

variieren kénnen.
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VERHALTEN MIT VERNUNFT

Wir haben auf vielen Seiten des Merkblatts dokumentiert, wer wir sind, wie
wir arbeiten, haben iiber Standards, Anweisungen, Fehler, Verfahren, was
getan werden kann und was nicht, Meinungen usw. gesprochen. Wir leugnen
nichts, was ernsthaft, dokumentiert und wiederholt gediuflert wurde, denn Si-
cherheit ist zwingend erforderlich und muss immer mit Beharrlichkeit und
Sorgfalt verfolgt werden. Dennoch mochten wir eine weitere wichtige Em-
pfehlung aussprechen.

Im Arbeitsleben treten oft Situationen auf, die eine Denkpause erfordern,
bevor man handelt, um zu vermeiden, dass man ungefihre Entscheidungen
trifft, die sich dann als falsch und schddlich fiir alle erweisen. Es ist nicht
schwer, hydraulische Systeme fachgerecht auszufiihren. Natiirlich muss man
eine technische Grundausbildung haben, iiber die notwendige Ausriistung
verfiigen, Qualitidtskomponenten und konforme Produkte verwenden, aber
das Wichtigste ist der ,, gesunde Menschenverstand®. Er ist es, der Sie die
Dinge in einem 360°-Ganzes sehen ldsst, er ist es, der Ihnen das Wissen gibt,
was Sie richtig machen miissen. Er behindert uns nicht, er bringt uns dazu,
in Ruhe nachzudenken, bei Bedarf um Rat zu fragen, und es ist immer er, der
uns auf die Umgebung oder die Situation, in der wir leben, einstimmt und uns
davor bewahrt, zu riskante oder gar falsche Entscheidungen zu treffen.

,Gesunder Menschenverstand* ist kein Zauberwort, aber man kann nicht
auf ihn verzichten. Wenn Sie ihn nicht nutzen, werden Ihre Probleme iiberp-
roportional wachsen, bis sie explodieren. Dies ist nicht empfehlenswert, denn
er ist einfach unverzichtbar fiir ein besseres Leben und um im Beruf und im
Leben den Uberblick zu behalten.

Er ermoglicht das Wachstum. Die alten Griechen benutzten den Begriff Har-
monie, um die Verbindungen zu bezeichnen, die die Planken von Schiffen
zusammenhielten. Harmonie ist also alles, was verbindet, was vereint, was
die einzelnen Teile zu einem Ganzen werden ldisst. Dank einer harmonischen
individuellen und kollektiven Entwicklung konnen sich der Einzelne und das
Unternehmen parallel entwickeln: Die Organisation baut ihr Vermogen auf
der Erfahrung und dem Wissen des Einzelnen auf; die Kenntnisse des Ein-
zelnen werden, sobald sie in den organisatorischen Kreislauf eingefiigt sind,
gefunden und aufgewertet.

<< Mit Leichtigkeit zu tun, was anderen schwer fillt, ist ,, Talent “, das zu tun, * '

was andere unmoglich finden, ist ,,Genie“ >>
ANNIVERSARY

(Zitat Amiel) l nST

1978 - 2018
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WAS IST HYDRAULIK

Die Hydraulik ist ein Teilgebiet der Fluiddynamik, das im Maschinenbau angewandt wird und
sich mit der Untersuchung der Energielibertragung durch unter Druck stehende Fliissigkeiten,
insbesondere Hydraulikél, befasst.

Die fir die Energielbertragung mittels Flussigkeiten erforderlichen Systeme (Hydrauliksysteme, die im
Allgemeinen mit Hydraulikdl betrieben werden) bestehen aus Pumpen (einer oder mehreren), Filtern,
Ventilen, Hydraulikmotoren, Stellgliedern, starren und/oder flexiblen Leitungen, Verschraubungen, Hy-
draulikspeichern, Instrumenten zur Messung von Parametern und zur Steuerung des Systems usw. und
ermdglichen die Kraftiibertragung mittels unter Druck stehendem Ol in vielen Bereichen, wie z. B. im
Eisenbahnsektor, auf Flughéfen, in der Landwirtschaft, bei Erdbewegung-

smaschinen, im Offshore-Bereich, in der Schifffahrt, in der Automobilindu-

strie, in der Industrie usw.

Diese Art von System dient der Ubertragung von Energie, die durch spe-
zifische Anwendungen in Bewegung oder in das, was bendtigt wird, um-
gewandelt wird. Trotz der enormen Kréafte, die dabei wirken, ist es mog-
lich, durch Ausnutzung der

Inkompressibilitat des Ols
eine hohe Prézision und Pro-
gressivitat der Bewegung zu
erreichen und den Raum und
die Komplexitat des Systems
zu begrenzen.

Beispiel fiir ein kleines Hydraulikaggregat.

Unabhéngig davon, ob es sich um eine groBe oder eine kleine Anlage handelt, sind die Hauptkompo-
nenten immer die gleichen: Tank, Pumpen, Speicher, Filter, Rohre, Ventile, Verschraubungen, Druck-
messer usw ...
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VERSCHRAUBUNGEN IN HYDRAULISCHEN SYSTEMEN

Die CAST-Verschraubungen sind flr eine Vielzahl von Anwendungen und Projekttypen konzipiert und
kénnen innerhalb der von den Normen vorgegebenen Grenzen fur Hoch- und Héchstdruckhydrauliksys-
teme, Lackier-, Feuerldsch-, Brems-, Hebe- und Foérderanlagen usw. verwendet werden.

In einem hydraulischen System ist der Ubertragungsvektor das Ol, das in starren oder flexiblen Lei-
tungen transportiert wird, die die verschiedenen Komponenten des Systems zur Energielibertragung
verbinden. Diese Verbindungen werden durch unsere Verschraubungen ermdglicht.

Beispiel fiir ein Hydraulikaggregat.
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VERBINDUNG ISO 8434-1
MIT GESTIFTETER UBERWURFMUTTER

AST
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES
VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-1 MIT
GESTIFTETER UBERWURFMUTTER
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Gewindeende
SO 1179-2

Dichtsitz
Flachdichtung
IS0 1179-2

Gestifteter
Korper

Gestiftete
Uberwurfmutter

Verstiftung

0-Ring-Dichtung

Verschraubun-
gskorper
SO 8434-1



MONTAGEANLEITUNG FUR DREHVERSCHRAUBUNGEN SERIE 60....

Bevor Sie mit der Verbindung von 24°-Sitz und 24°-Schaft mit gestifteter Uberwurfmutter fortfahren,
mussen Sie einige einfache und schnelle Schritte fir eine einfache und dauerhafte Installation dur-
chftihren:

+ Vergewissern Sie sich, dass die erforderlichen Komponenten (Muttern, Verschraubungen, O-Ringe
und Dichtungen, falls vorhanden) einwandfrei funktionieren, den Vorschriften entsprechen und keine
Méangel aufweisen. Ersetzen Sie alle nicht konformen Teile.

 Reinigen Sie sorgféltig den 24°-Kegelsitz und schmieren Sie das Edelstahl Gewinde leicht mit den

oben genannten Produkten;

Uberpriifen Sie das Vorhandensein und die Unversehrtheit des O-Rings auf dem gestifteten Rand und

die korrekte Drehung der Mutter;

- Ziehen Sie die gestiftete Uberwurfmutter am Verschraubungskaorper mit der Hand fest an, und Gberp-
rufen Sie die Ausrichtung der Teile. Ziehen Sie die gestiftete Uberwurfmutter mit einem Drehmoment-
schlussel unter Einhaltung der in der nachstehenden Tabelle angegebenen Anzugsdrehmomente an,
wobei Sie die Schraubenschlissel gegeneinander anziehen.

Hinweise ORohr Metrisches Gewinde Drehmoment "6

(Nm)

6 M12x1,5 20

8 M14x1,5 35

10 M16x1,5 40

12 M18x1,5 45

L 15 M22x1,5 55
18 M26x1,5 110

22 M30x2 130

28 M36x2 200

35 M45x2 220

42 M52x2 240

6 M14x1,5 40

8 M16x1,5 45

10 M18x1,5 50

12 M20x1,5 60

S 14 M22x1,5 80
16 M24x1,5 100
20 M30x2 160
25 M36x2 240
30 M42x2 260
38 M52x2 350

Hinweise:

Bei den in den Anzugstabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die aus praktischen Versuchen
im Cast-Labor stammen und je nach den Werkstoffen und Toleranzen der verwendeten Bauteile variieren kdnnen.
Die Nm-Werte fiir die Anzugsdrehmomente an der Uberwurfmutter stellen das zum korrekten Anziehen erforderliche
Drehmoment dar.
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MONTAGEARTEN DER 24°-VERSCHRAUBUNGEN

In diesem Abschnitt werden die verschiedenen Montagearten beschrieben, die mit einer 24°-Sitzver-
schraubung nach ISO 8434-1 / DIN 2353 mdglich sind:

1.In Abbildung 1 ist eine Verbindung zwischen einer 24°-Sitzverschraubung und einem starren Rohr
dargestellt. Diese Verbindung wird mit einem Schneidring Typ B3, B4 oder B6 und einer Spannmutter
hergestellt.

2.In Abbildung 2 ist eine Verbindung zwischen einer 24°-Sitzverschraubung und einem Schlauch dar-
gestellt. Der Anschluss erfolgt Gber einen Presseinsatz mit 24°-Bérdelkegel, der gemeinhin als ,DKO
L/S*-Schlauchverschraubung bezeichnet wird.

3.In Abbildung 3 ist eine Verbindung zwischen einem 24°-Sitz und einer 24°-Kegelverschraubung dar-
gestellt. In diesem Fall wird die Verbindung zwischen zwei Verschraubungen ohne Verwendung eines
Schlauchs oder Rohrs hergestellt.

4.In Abbildung 4 ist eine Verbindung zwischen einem 24°-Sitz und einem starren Rohr dargestellt. Dies
geschieht mittels eines Schweisskegels und einer Spannmutter. Der Kegel wird auf der einen Seite im
24°-Sitz positioniert und auf der anderen Seite mit dem Rohr verschweift.

Fig.1

Fig.2

Fig.3

Fig.4
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ERFAHRUNG IM DIENSTE DER NUTZER

Bei allen hydraulischen Komponenten muss besonders auf die Sicherheit geachtet werden. Unser Un-
ternehmen, das sich mit der Herstellung von Hydraulikverschraubungen fir hohe Driicke beschéftigt,
will ihr Wissen zur Verfliigung stellen, um Fehler, Konstruktionsméngel und Oberflachlichkeit so weit wie
mdglich zu begrenzen. Wir durfen namlich nie vergessen, dass es sich um ein Produkt handelt, das an-
gesichts des Drucks, den es austbt, an sich schon geféhrlich ist. Eine der heikelsten Phasen, die bei kor-
rekter Ausfuhrung die Sicherheit und Leistungsfahigkeit der Dichtung garantiert, ist die Montagephase,
in der der Bediener direkt auf die Komponenten einwirkt. In diesem Artikel haben wir unsere langjéhrige
Erfahrung in diesem Bereich gesammelt, indem wir die haufigsten Montagefehler und die daraus re-
sultierenden Folgen aufzeigen und Hinweise zur Fehlerbehebung geben. Dies alles zum Nutzen der
Installateure und Endverbraucher, die damit ein Werkzeug zur Verbesserung und Vereinfachung der
Qualitat ihrer Arbeit erhalten und so eine Reihe kleinerer oder gréBerer Unannehmlichkeiten vermeiden,
die typisch fur gro3 angelegte industrielle Leitungsverlegungen sind. In den betrachteten Fallen wollten
wir auch einen nutzlichen Vergleich zwischen dem Standardprodukt, das von der Norm abgeleitet ist,
und jenen Produkten aus der spezifischen Produktion von CAST S.p.A. anstellen, die unserer Meinung
nach die Norm selbst Ubertreffen und verbessern.

Ring B3 Ring B4 Ring B6
Produkt aus Kohlenstoffstahl Produkt aus Kohlenstoffstahl Produkt aus Edelstahl
und Edelstahl und Edelstahl

STANDARD DIN 2353 Cast Projekt Cast Projekt
Austauschbar Austauschbar Austauschbar
1ISO 8434-1 ISO 8434-1 1ISO 8434-1
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DIE SICHERHEIT IST PFLICHT

1. Vergewissern Sie sich vor Beginn der Arbeiten immer, dass die zu verwendenden Werkzeuge einwan-
dfrei funktionieren und den Anforderungen, der Norm und den technischen Anweisungen entsprechen.

2. Vergewissern Sie sich vor Beginn der Arbeiten immer, dass die zu verwendenden Produkte der Norm
entsprechen: Von dieser grundlegenden Anforderung darf niemals abgewichen werden.

3. Zur korrekten Erfullung der Punkte 1 und 2, ist es unerlasslich, dass das Bedienpersonal eine kor-
rekte und grindliche technisch-kulturelle Ausbildung fur die auszuflihrenden Arbeiten erhalten hat.

4. DIN-Schneidringe missen unmittelbar vor der Montage auf der Maschine, spétestens jedoch eine
Woche vor der Montage auf der Maschine, auf das Stahlrohr montiert werden.

5. Eine technische Ausbildung ist nattrlich notwendig, um die notwendigen Kontrollen an den zu verwen-
denden Werkzeugen und Komponenten/Fabrikaten durchfihren zu kénnen, und um die geplanten
Installationen fachgerecht ausfihren zu kénnen.

6. Das kulturelle Training ist unabdingbar. Die Betreiber missen sich dartber im Klaren sein, dass ihre
Arbeit, ihre Entscheidungen, auf eine bestimmte Art und Weise zu arbeiten, einen normalen und
nattrlichen Einfluss auf das Ergebnis der Funktionalitdt und Sicherheit eines Werks/einer Anlage
haben. Sie mussen sich dartber im Klaren sein, dass es zu immensen wirtschaftlichen Schaden,
Katastrophen und Tragddien mit unschuldigen Opfern kommen kann, die nur deshalb verantwortlich
sind, weil sie auf die Professionalitat und Vorbereitung der Betreiber vertraut haben.

7. Es liegt auf der Hand, dass es nicht méglich ist, die gesamte Verantwortung flr die Sicherheit den
Anlagenbetreibern zu Uberlassen, die, selbst wenn sie angemessen geschult sind, ,verantwortliche
Personen® bendtigen, um ihre Arbeit und die regelméaBige Einhaltung der vom Hersteller vorgegebe-
nen Normen und Gebrauchsanweisungen zu kontrollieren.

8. Wie bereits hinreichend betont wurde, ist ,Sicherheit unerlasslich® und lasst keinerlei Ausnahmen zu.
Sie muss unter Einhaltung aller durch die geltenden Rechtsvorschriften und die strengen Gebrauch-
sanweisungen des Herstellers vorgeschriebenen Toleranzen erreicht und aufrechterhalten werden.

9. Auf den folgenden Seiten dokumentieren wir einige der haufigsten Fehler und Anomalien, erldutern
ihre Ursachen und die zu ergreifenden MaBnahmen.

Zerstérende Priifung mit 28x3 Kohlenstoffstahlrohr.
Das Rohr platzte bei 1050 bar, ohne Leckage oder Sickern an den Dichtungsstellen.
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VERBINDUNG ISO 8434-1, DIN 2353
FUR B3 SCHNEIDRINGE
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES
VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-1, DIN 2353
MIT SCHNEIDRING B3
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Referenzanfor
derungen:

Rohr E 235
EN 10305-4

Mutter
DIN 3870

Schneidring
DIN 3861-B

Sitzform
DIN 3861

Verschraubun-
gskorper
SO 8434-1

Metall-auf-Metall-
Dichtungssitz
ISO 1179-4

Gewindeende
SO 1179-4



VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3"

MONTAGE AUF GROSSEREM 24°-SITZ (NICHT KONFORM)
Schubflache

VERSCHRAUBUNGSKORPER

MONTAGEVERHALTEN:
Ein UbergroBer 24°-Sitz (nicht konform) flihrt zu einem UberméaBigen Vorschieben des Schneidrings,
einem Versagen des Rohrendes und eines fehlerhaften Crimpen des Schneidrings mit dem Stahlrohr.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Mdglichkeit, schwere Personen- und Sachschéden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Ersetzen Sie das Teil mit dem nicht konformen 24°-Sitz durch ein konformes Teil und fiihren Sie die
Montage erneut durch.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3”

MONTAGE AUF KLEINEREM 24°-SITZ (NICHT KONFORM)
Schubflache

MUTTER

VERSCHRAUBUNGSKORPER

MONTAGEVERHALTEN:
Ein zu kleiner (nicht konformer) 24°-Sitz flhrt dazu, dass der Ring zu weit von der Rohroberflache entfernt
ist und der Schneidring nicht korrekt auf das Stahlrohr montiert wird.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Ersetzen Sie das Teil mit dem nicht konformen 24°-Sitz durch ein konformes Teil und fiihren Sie die
Montage erneut durch.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3”

ROHR DREHT SICH BEIM ANZIEHEN
Schubflache

MUTTER

ERSCHRAUBUNGSKORPER

/

MONTAGEVERHALTEN:
Durch die Drehung des Rohrs kann der Schneidring nicht korrekt auf das Stahlrohr montiert werden.

FOLGEN:
Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung und mogliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der
Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage, indem Sie die Drehung des Stahlrohrs verhindern.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3”

DUNNWANDIGES ROHR (NICHT KONFORM)
Schubflache

MUTTER

VAN
N
ERSCHRAUBUNGSKORPER 4
y g S

// % =

/ / i e /K{OHR

MONTAGEVERHALTEN:

Ein dinnwandiges Rohr bietet der Kraft, die der Schneidring beim Anziehen ausibt, nicht den nétigen
Widerstand. Das Rohr gibt nach und der Schneidring kann nicht mehr korrekt auf das Stahlrohr montiert
werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschéaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Montage mit einer geeigneten Verstarkungshllse oder ersetzen Sie das Rohr durch
ein konformes Rohr (siehe Seiten 36-37).
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3”

ROHR MIT GERINGERER HARTE ALS ZULASSIG (NICHT KONFORM)
Schubflache

/
/

MONTAGEVERHALTEN:

Ein Rohr mit einer geringeren Harte am AuBendurchmesser ist in der Regel auch schlecht strukturiert und
bietet der Kraft, die der Schneidring beim Anziehen austbt, nicht den nétigen Widerstand. Das Rohr gibt
nach und der Schneidring kann nicht mehr korrekt auf das Stahlrohr montiert werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Verwenden Sie fur den Zusammenbau Rohre mit der richtigen Harte (siehe Seiten 36-37).
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3”

UBERMASSIGE ROHRHARTE (NICHT KONFORM)
Schubflache

MONTAGEVERHALTEN:
Bei einem Rohr mit einer zu groBen Harte am AuBendurchmesser kann der Schneidring nicht richtig auf
das Stahlrohr geklemmt werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Verwenden Sie fur den Zusammenbau Rohre mit der richtigen Hérte (siehe Seiten 36-37).
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3”

ROHR NICHT VOLLSTANDIG IM 24°-SITZ EINGEFUHRT
Schubflache

MONTAGEVERHALTEN:
Wenn das Rohr nicht in Kontakt ist, kann das Rohrende beschédigt und der Schneidring nicht richtig an

das Stahlrohr angebracht werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage und achten Sie darauf, dass das Rohr in Kontakt ist.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3”

AUSSENDURCHMESSER DES ROHRS UNTERHALB DER NENNWEITE

(NICHT KONFORM)
Schubflache

o
RN

MUTTER

MONTAGEVERHALTEN:
Bei einem Rohr mit kleinerem AuBendurchmesser kann der Schneidring nicht richtig auf das Stahlrohr

montiert werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit korrekt bemessenen Rohren (siehe Seiten 36-37).
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3”

ROHR MIT FALSCHEM WINKEL GESCHNITTEN (NICHT KONFORM)
Schubflache

MONTAGEVERHALTEN:
Bei einem mit falschem Winkel geschnittenen Rohr kann der Schneidring nicht korrekt auf das Stahlrohr

montiert werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Montage und vergewissern Sie sich, dass das Stahlrohr senkrecht zu seiner Achse
geschnitten wird.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3”

ROHR NICHT MIT DER ACHSE DER VERSCHRAUBUNG AUSGERICHTET

UND NICHT FIXIERT Schubflache

| .
VERSCHRAUBUNGSKORPER

MONTAGEVERHALTEN:

Wenn das Rohr nicht mit der Achse der Verschraubung ausgerichtet ist, ist eine korrekte Abdichtung
der Verbindung zwischen dem auf den Stahlschlauch geklammerten Schneidring und dem 24°-Sitz der
Verschraubung nicht gewéhrleistet.

FOLGEN:

Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung und mdgliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der Gefahr
von schweren Personen- und Sachschéaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Das Rohr muss auf die Achse der Verschraubung ausgerichtet und mit den entsprechenden Halterungen
befestigt werden.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3”

SYSTEM MIT HOHEREN DRUCKSPITZEN ALS ZULASSIG
Schubflache

<

e

MUTTER

VERSCHRAUBUNGSKORPE < RIN

MONTAGEVERHALTEN:
Wahrend des Gebrauchs (unter Druck) kann das regular gecrimpte Stahlrohr herausrutschen, nachdem
der Schneidring den Teil des Rohrs vor dem Ring gezogen hat.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Planen Sie das System so, dass Druckspitzen vermieden werden, die héher als zuléssig sind.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B3”

SYSTEM MIT HOHEREN DRUCKSPITZEN ALS ZULASSIG
Schubflache

VERSCHRAUBUNGSKORPE

MONTAGEVERHALTEN:
Wahrend des Gebrauchs (unter Druck) kann das regulér gecrimpte Stahlrohr herausrutschen, nachdem

der Schneidring den Teil des Rohrs vor dem Ring gezogen hat.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Konstruieren Sie das System so, dass Druckspitzen, die héher als zulassig sind, vermieden werden.
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VERBINDUNG ISO 8434-1, DIN 2353
FUR SCHNEIDRING B4

(asT 88



SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES

VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-1, DIN 2353

MIT SCHNEIDRING B4

(asT 89
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

MONTAGE AUF GROSSEREM 24°-SITZ (NICHT KONFORM)

Schubflache

D

VERSCHRAUBUNGSKORPER

MONTAGEVERHALTEN:

Ein UbergroBer (nicht konformer) 24°-Sitz verursacht einen tberméBigen Vorschub des Schneidrings, ein
Nachgeben des Rohrendes und ein falsches Crimpen des Schneidrings auf dem Stahlrohr.

Die Flachdichtung mit variabler Geometrie komprimiert und positioniert sich nicht nur auf den Stegen der
Gewinde, sondern auch auf dem Kopf des Schneidrings.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Moglichkeit, schwere Personen- und Sachschéden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Ersetzen Sie das Teil mit dem nicht konformen 24°-Sitz durch ein konformes Teil und flihren Sie die
Montage erneut durch.

asTt 90



VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

MONTAGE AUF KLEINEREM 24°-SITZ (NICHT KONFORM)

RSCHRAUBUNGSKORPER

Schubflache

. MUTTEF

0% N T
CEii RING

MONTAGEVERHALTEN:

Ein zu kleiner (nicht konformer) 24°-Sitz flhrt dazu, dass der Ring zu weit von der Rohroberflache entfernt

ist und der Schneidring nicht korrekt auf das Stahlrohr montiert wird.

FOLGEN:

Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Ersetzen Sie das Teil mit dem nicht konformen 24°-Sitz durch ein konformes Teil und fiihren Sie die

Montage erneut durch.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

ROHR DREHT SICH BEIM ANZIEHEN

Schubflache

N
%
s
LN
\
RN

. MUTTER

MONTAGEVERHALTEN:
Durch die Drehung des Rohrs kann der Schneidring nicht korrekt auf das Stahlrohr montiert werden.

FOLGEN:
Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung und mégliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der Gefahr

von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage, indem Sie die Drehung des Stahlrohrs verhindern.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

DUNNWANDIGES ROHR (NICHT KONFORM)

Schubflache

MUTTER

VERSCHRAUBUNGSKORPER

MONTAGEVERHALTEN:

Ein dinnwandiges Rohr bietet der Kraft, die der Schneidring beim Anziehen ausibt, nicht den nétigen
Widerstand. Das Rohr gibt nach und der Schneidring kann nicht mehr korrekt auf das Stahlrohr montiert
werden.

Die Flachdichtung mit variabler Geometrie komprimiert und positioniert sich nicht nur auf den Stegen der
Gewinde, sondern auch auf dem Kopf des Schneidrings.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Moglichkeit, schwere Personen- und Sachschéden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Montage mit einer geeigneten Verstarkungshilse oder ersetzen Sie das Rohr durch
ein konformes Rohr (siehe Seiten 36-37).
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

ROHR MIT GERINGERER HARTE ALS ZULASSIG (NICHT KONFORM)
Schubflache

MONTAGEVERHALTEN:

Ein Rohr mit einer geringeren Harte am AuBendurchmesser ist in der Regel auch schlecht strukturiert und
bietet der Kraft, die der Schneidring beim Anziehen ausubt, nicht den nétigen Widerstand. Das Rohr gibt
nach und der Schneidring kann nicht mehr korrekt auf das Stahlrohr montiert werden.

Die Flachdichtung mit variabler Geometrie komprimiert und positioniert sich nicht nur auf den Stegen der
Gewinde, sondern auch auf dem Kopf des Schneidrings.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Verwenden Sie fur den Zusammenbau Rohre mit der richtigen Harte (siehe Seiten 36-37).
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

UBERMASSIGE ROHRHARTE (NICHT KONFORM)

Schubflache

MUTTER

A ROHR/ / /

MONTAGEVERHALTEN:
Bei einem Rohr mit einer zu groBen Harte am AuBendurchmesser kann der Schneidring nicht richtig auf

das Stahlrohr geklemmt werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschéaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Verwenden Sie fir den Zusammenbau Rohre mit der richtigen Harte (siehe Seiten 36-37).
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

ROHR NICHT VOLLSTANDIG IM 24°-SITZ EINGEFUHRT
Schubflache

MONTAGEVERHALTEN:
Wenn das Rohr nicht in Kontakt ist, kann das Rohrende beschédigt und der Schneidring nicht richtig an

das Stahlrohr angebracht werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage und achten Sie darauf, dass das Rohr in Kontakt ist.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

AUSSENDURCHMESSER DES ROHRS UNTERHALB DER NENNWEITE

(NICHT KONFORM) .
Schubflache

MONTAGEVERHALTEN:
Bei einem Rohr mit kleinerem AuBendurchmesser kann der Schneidring nicht richtig auf das Stahlrohr

montiert werden.
Die Flachdichtung mit variabler Geometrie komprimiert und positioniert sich nicht nur auf den Stegen der
Gewinde, sondern auch auf dem Kopf des Schneidrings.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Moglichkeit, schwere Personen- und Sachschéden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit korrekt bemessenen Rohren (siehe Seiten 36-37).

ast 97



VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

ROHR MIT FALSCHEM WINKEL GESCHNITTEN (NICHT KONFORM)
Schubflache

MONTAGEVERHALTEN:
Bei einem mit falschem Winkel geschnittenen Rohr kann der Schneidring nicht korrekt auf das Stahlrohr

montiert werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Montage und vergewissern Sie sich, dass das Stahlrohr senkrecht zu seiner Achse
geschnitten wird.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

ROHR NICHT MIT DER ACHSE DER VERSCHRAUBUNG
AUSGERICHTET UND NICHT FIXIERT

Schubflache

TERS‘(}H‘RAUBUNG/ KORPER

Fa
s 2 /
[ /

MONTAGEVERHALTEN:

Wenn das Rohr nicht mit der Achse der Verschraubung ausgerichtet ist, ist eine korrekte Abdichtung
der Verbindung zwischen dem auf den Stahlschlauch geklammerten Schneidring und dem 24°-Sitz der
Verschraubung nicht gewéhrleistet.

FOLGEN:

Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung und mégliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der Gefahr
von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Das Rohr muss auf die Achse der Verschraubung ausgerichtet und mit den entsprechenden Halterungen
befestigt werden.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

SYSTEM MIT HOHEREN DRUCKSPITZEN ALS ZULASSIG

Schubflache

MUTTER

L
! VERSCHRAUBUNGSKORPER

!

MONTAGEVERHALTEN:
Waéhrend des Gebrauchs (unter Druck) kann das reguldr gecrimpte Stahlrohr herausrutschen, nachdem
der Schneidring den Teil des Rohrs vor dem Ring gezogen hat.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Planen Sie das System so, dass Druckspitzen vermieden werden, die héher als zuléssig sind.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B4”

SYSTEM MIT HOHEREN DRUCKSPITZEN ALS ZULASSIG

Schubflache

MUTTER

/

VE/R/SéHRAUBU SKORPER
/

MONTAGEVERHALTEN:
Wahrend des Gebrauchs (unter Druck) kann das regulér gecrimpte Stahlrohr herausrutschen, nachdem

der Schneidring den Teil des Rohrs vor dem Ring gezogen hat.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Konstruieren Sie das System so, dass Druckspitzen, die héher als zulassig sind, vermieden werden.

(asT 101



VERBINDUNG ISO 8434-1, DIN 2353
FUR SCHNEIDRING B6
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES
VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-1, DIN 2353
MIT EINSCHNEIDIGEM SCHNEIDRING B6

Referenzanfor
derungen:

Rohr
EDELSTAHL 1.4571
UNI EN 10216-5

Mutter
DIN 3870

Einschneidiger
Ring ,,B6“ nur
fur Edelstahl

Sitzform
DIN 3861

Verschraubungs
kOrper
DIN 3861

Metall-auf-Metall-
Dichtungssitz
SO 1179-4

Gewindeende
SO 1179-4
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

MONTAGE AUF GROSSEREM 24°-SITZ (NICHT KONFORM)
Schubflache

MONTAGEVERHALTEN:
Ein UbergroBer (nicht konformer) 24°-Sitz verursacht einen tberméBigen Vorschub des Schneidrings, ein
Nachgeben des Rohrendes und ein falsches Crimpen des Schneidrings auf dem Stahlrohr.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Ersetzen Sie das Teil mit dem nicht konformen 24°-Sitz durch ein konformes Teil und fihren Sie die
Montage erneut durch.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

MONTAGE AUF KLEINEREM 24°-SITZ (NICHT KONFORM)
Schubflache

MONTAGEVERHALTEN:
Ein zu kleiner (nicht konformer) 24°-Sitz flhrt dazu, dass der Ring zu weit von der Rohroberflache entfernt
ist und der Schneidring nicht korrekt auf das Stahlrohr montiert wird.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Ersetzen Sie das Teil mit dem nicht konformen 24°-Sitz durch ein konformes Teil und fiihren Sie die
Montage erneut durch.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

ROHR DREHT SICH BEIM ANZIEHEN
Schubflache

. MUTTER

MONTAGEVERHALTEN:
Durch die Drehung des Rohrs kann der Schneidring nicht korrekt auf das Stahlrohr montiert werden.

FOLGEN:
Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung und mégliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der Gefahr

von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage, indem Sie die Drehung des Stahlrohrs verhindern.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

DUNNWANDIGES ROHR (NICHT KONFORM)
Schubflache

MUTTER

VERSCHRAUBUNGSKORPER

MONTAGEVERHALTEN:

Ein dinnwandiges Rohr bietet der Kraft, die der Schneidring beim Anziehen ausibt, nicht den nétigen
Widerstand. Das Rohr gibt nach und der Schneidring kann nicht mehr korrekt auf das Stahlrohr montiert
werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschéaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Montage mit einer geeigneten Verstarkungshllse oder ersetzen Sie das Rohr durch
ein konformes Rohr (siehe Seite 37).
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

ROHR MIT GERINGERER HARTE ALS ZULASSIG (NICHT KONFORM)
Schubflache

MONTAGEVERHALTEN:

Ein Rohr mit einer geringeren Harte am AuBendurchmesser ist in der Regel auch schlecht strukturiert und
bietet der Kraft, die der Schneidring beim Anziehen ausubt, nicht den nétigen Widerstand. Das Rohr gibt
nach und der Schneidring kann nicht mehr korrekt auf das Stahlrohr montiert werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit Rohren der korrekten Harte (siehe Seite 37).
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

UBERMASSIGE ROHRHARTE (NICHT KONFORM)
Schubflache

MONTAGEVERHALTEN:
Bei einem Rohr mit einer zu groBen Harte am AuBendurchmesser kann der Schneidring nicht richtig auf

das Stahlrohr geklemmt werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit Rohren der korrekten Harte (siehe Seite 37).
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

ROHR NICHT VOLLSTANDIG IM 24°-SITZ EINGEFUHRT
Schubflache

. MUTTER

VERSCHRAUBUNGS ORPER

MONTAGEVERHALTEN:
Wenn das Rohr nicht in Kontakt ist, kann das Rohrende beschédigt und der Schneidring nicht richtig an
das Stahlrohr angebracht werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage und achten Sie darauf, dass das Rohr in Kontakt ist.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

AUSSENDURCHMESSER DES ROHRS UNTERHALB DER NENNWEITE

(NICHT KONFORM) .
Schubflache

MUTTER

VERSCHRAUBUNGSKORPER ) .

MONTAGEVERHALTEN:
Bei einem Rohr mit kleinerem AuBendurchmesser kann der Schneidring nicht richtig auf das Stahlrohr
montiert werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit korrekt bemessenen Rohren (siehe Seite 37).

(st 111



VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

ROHR MIT FALSCHEM WINKEL GESCHNITTEN (NICHT

KONFORM) R
Schubflache

N
R
b

MUTTER

MONTAGEVERHALTEN:
Bei einem mit falschem Winkel geschnittenen Rohr kann der Schneidring nicht korrekt auf das Stahlrohr

montiert werden.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Montage und vergewissern Sie sich, dass das Stahlrohr senkrecht zu seiner Achse
geschnitten wird.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

ROHR NICHT MIT DER ACHSE DER VERSCHRAUBUNG AUSGERICHTET

UND NICHT FIXIERT .
Schubflache

| VERSCHR AUBUNGSKéRPER

ROHR

MONTAGEVERHALTEN:

Wenn das Rohr nicht mit der Achse der Verschraubung ausgerichtet ist, ist eine korrekte Abdichtung
der Verbindung zwischen dem auf den Stahlschlauch geklammerten Schneidring und dem 24°-Sitz der
Verschraubung nicht gewéhrleistet.

FOLGEN:
Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung und mégliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der Gefahr
von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Das Rohr muss auf die Achse der Verschraubung ausgerichtet und mit den entsprechenden Halterungen
befestigt werden.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

SYSTEM MIT HOHEREN DRUCKSPITZEN ALS ZULASSIG
Schubflache

RSCHRAUBUNGSKORPER

MONTAGEVERHALTEN:
Wahrend des Gebrauchs (unter Druck) kann das regulér gecrimpte Stahlrohr herausrutschen, nachdem
der Schneidring den Teil des Rohrs vor dem Ring gezogen hat.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Planen Sie das System so, dass Druckspitzen vermieden werden, die héher als zuléssig sind.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT SCHNEIDRING ,,B6”

SYSTEM MIT HOHEREN DRUCKSPITZEN ALS ZULASSIG
Schubflache

ERSCHRAUBUNGSKORPER

/

MONTAGEVERHALTEN:
Wahrend des Gebrauchs (unter Druck) kann das regulér gecrimpte Stahlrohr herausrutschen, nachdem
der Schneidring den Teil des Rohrs vor dem Ring gezogen hat.

FOLGEN:
Verrutschen des Stahlrohrs mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Konstruieren Sie das System so, dass Druckspitzen, die héher als zulassig sind, vermieden werden.
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VERBINDUNG ISO 8434-1 MIT
GESTIFTETER UBERWURFMUTTER

AST

(Bast 116



SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES
VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-1
MIT GESTIFTETER UBERWURFMUTTER
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Referenzanfor
derungen:

Gewindeende
SO 1179-2

Dichtsitz
Flachdichtung
IS0 1179-2

Gestifteter Korper

Gestiftete
Uberwurfmutter

Verstiftung
0-Ring-Dichtung

k/g;agpraubungs
ISO 8434-1
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VERSCHRAUBUNGEN DIN MIT GESTIFTETER UBERWURFMUTTER

MONTAGE AUF KLEINEREM 24°-SITZ (NICHT KONFORM)

Reduzierte
Kontaktflache

GESTIFTETEMUTTER

VERSCHRAUBUNGSKORPER
INNENGEWINDE

MIT MUTTER

MONTAGEVERHALTEN:
Der Bordelkegel des gestifteten Kérpers deckt nur die Vorderseite der Dichtflache des Innengewindes
ab, wodurch der O-Ring nicht richtig umschlossen wird.

FOLGEN:
Austritt des O-Rings, Verlust von Flussigkeit mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Ersetzen Sie das Teil mit dem nicht konformen 24°-Sitz durch ein konformes Teil und fiihren Sie die
Montage erneut durch.
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VERSCHRAUBUNGEN DIN MIT GESTIFTETER UBERWURFMUTTER

MONTAGE AUF EINEM SITZ MIT EINEM WINKEL UNTER 24° (NICHT KONFORM)

Oberfliche nicht (Reduzierte

in Kontakt

|\ GESTIFTETE MUTTER

VERSCHRAUBUNGSKORPER
INNENGEWINDE ' 7 e
GESTIFTETER KORPER
4 MIT MUTTER
MONTAGEVERHALTEN:

Der Bordelkegel des gestifteten Kérpers deckt nur die Rickseite der Dichtflache des Innengewindes ab,
wodurch der O-Ring nicht richtig umschlossen wird.

FOLGEN:
Verlust von Flussigkeit mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschéden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Ersetzen Sie das Teil mit dem nicht konformen 24°-Sitz durch ein konformes Teil und fiihren Sie die
Montage erneut durch.
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VERSCHRAUBUNGEN DIN MIT GESTIFTETER UBERWURFMUTTER

MONTAGE AUF EINEM SITZ MIT EINEM WINKEL UBER 24° (NICHT KONFORM)

Reduzierte )
Kontaktflache in Kontakt

VER%CHRAUBUNGSK(")RPER
INN]T‘,NGEWINDE '

GESTIFTETER KORPER
i MIT MUTTER

MONTAGEVERHALTEN:
Der Boérdelkegel des gestifteten Kérpers deckt nur die Vorderseite der Dichtflache des Innengewindes
ab, wodurch der O-Ring nicht richtig umschlossen wird.

FOLGEN:
Mdglicher Austritt des O-Rings, Verlust von Flissigkeit mit der Gefahr von schweren Personen- und
Sachschéaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Ersetzen Sie das Teil mit dem nicht konformen 24°-Sitz durch ein konformes Teil und fiihren Sie die
Montage erneut durch.
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PRODUKTIONSABTEILUNGEN CAST
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VERBINDUNG ISO 8434-2, SAE J514
FUR BORDELROHR 37°
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES

VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-2, SAE J514

MIT DRUCKRING

[RACE5001 fCAST

- <
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ISO 1179-2



ANWEISUNGEN FUR DIE VORBEREITUNG DES ROHRS

1. UBERPRUFUNG DER ZU VERWENDENDEN WERKZEUGE

+ Vor Beginn der Bérdelarbeiten des Rohrs mit 37° und der Montagearbeiten muss sichergestellt werden,
dass die erforderlichen Werkzeuge und Komponenten (Werkzeuge, Verschraubungen, Rohre usw.)
voll funktionsfahig, konform und frei von Méngeln sind. Ersetzen Sie alle nicht konformen Teile.

Schraubstock flr Rohre Senkungswerkzeug Rohr
(Stempel)

Anschluss Druckring Mutter

2. VORBEREITUNG DES ROHRS

+ Zum Erhalt der gewuinschten Rohrlange muss zur Léange des zu erhaltenden Rohres das MaB ,B* ad-
diert werden, das in der Tabelle auf Seite 126 im Abschnitt ,Rohrbérdelung” angegeben ist. Das MafB
,B“wird bei der Montage durch die Uberlappung zwischen dem 37°-Bérdelkegel der Verschraubung
und dem verformten Teil des gebdrdelten Rohrs vollstdndig absorbiert. Wenn das Rohr in der Néhe
des gebordelten Endes gebogen ist, muss zu der zuvor ermittelten Lange auch das MaB ,C“ hinzu-
gefugt werden, das in der Tabelle auf Seite 126 im Abschnitt ,Rohrbérdelung® zu finden ist. Dieser
Wert stellt den geraden Abschnitt dar, der fur das Einspannen des Rohrs beim Bdrdeln erforderlich ist,
und ist gleichzeitig der Mindestabschnitt, der bei jeder Formanderung, die sich darauf auswirkt, nicht
verandert werden darf.

Mindestlange Lange
beachtet zu kurz

KONFORMER /\ NICHT KONFORME
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- Uberpriifen Sie das Rohr auf Ziehlinien und andere strukturelle Defekte, die die Bérdelkegeldichtung
am Verschraubungskoérper oder die Integritat des Rohrs selbst beeintrdchtigen kénnten. Entsorgen
Sie alle nicht konformen Rohre.

+ Schneiden Sie das Rohr mit einer geeigneten Metallsdge (Abb. 3 und 4) und verwenden Sie keinen
Rollenschneider (Abb. 5). Prifen Sie, ob der Schnitt korrekt bei 90° ausgefihrt wurde. Entfernen Sie
vorsichtig die Innen- und AuBengrate mit dem Entgratungswerkzeug und beseitigen Sie die inneren
und 4uBeren Bearbeitungsrickstande.

KONFORMER KONFORMER A NICHT KONFORME

3. REINIGUNG UND SCHMIERUNG DES ROHRS
* Reinigen Sie den aufzubdrdelnden Teil des Rohrs griindlich und schmieren Sie ihn mit geeigneten
Produkten.

4. VORBEREITUNG DER KOMPONENTEN

+ Setzen Sie die Mutter und den Druckring wie in Abbildung 6 gezeigt auf das Rohr. Achten Sie be-
sonders auf die Ausrichtung der Komponenten: Die Gewindedffnung der Mutter muss zum Ende des
aufzubérdelnden Rohrs zeigen und der gréBere Durchmesser des Druckrings muss zum Ende des
aufzubérdelnden Rohrs zeigen.

KONFORMER

NICHT KONFORME
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5. BORDELN DES ROHRS

+ Bdrdeln Sie das Rohr mit der entsprechenden Bérd-
eleinheit, indem Sie die Anweisungen in der Tabelle
unten sorgféltig befolgen. In der Zeichnung sind die zu

bertcksichtigenden Abmessungen angegeben.

(] M%tcr:ﬁ::hes O Rohr zéllisch (%] Borrcril(ierLung A (%] Bo:'g:!(ung A B c ()
6x1 1/4 x 0.89 8.6 9.1 2.5 30
6x1.5 1/4 x1.65 8.9 9.1 2.7
8x1 5/16 x 0.89 10.2 10.9 2.3 35
8x1.5 5/16 x 1.65 10.2 10.9 2.5
10x1 3/8 x0.89 11.7 12.4 2 40
10x1.5 3/8 x1.65 11.7 12.4 2.2
12x1 1/2 x0.89 16 16.8 3.7
12x1.5 1/2 x1.65 16 16.8 3.9 45
12x2 1/2 x2.1 16 16.8 4.1
14x1.5 - 19.3 20.1 4.8 45
14x2 - 19.3 20.1 5.1
15xx1.5 - 19.3 20.1 4.1 45
15x2 - 19.3 20.1 4.3
16x1.5 5/8 x 1.65 19.3 20.1 3.4
16x2 5/8 x2.1 19.3 20.1 3.6 45
16x2.5 5/8 x 2.41 19.3 20.1 3.8
18x2 - 23.4 241 5.1 50
18x2.5 - 23.4 241 5.3
20x2 3/4 x21 23.4 241 3.6
20x2.5 3/4 x 2.41 23.4 241 3.8 50
20x3 3/4 x 3.05 23.4 241 4.1
25x2 1 x2.1 29.7 30.5 4.6 60
25x3 1 x3.05 29.7 30.5 5.1
30x2 - 37.6 38.4 6.7 60
30x3 - 37.6 38.4 7.2
32x2 1.1/4 x 2.1 37.6 38.4 5.3 60
32x3 1.1/4 x 3.05 37.6 38.4 5.7
38x3 1.1/2 x 3.05 43.2 43.9 5.4 70
38x4 1.1/2 x 4.05 43.2 43.9 5.8

Hinweis: (1) Das MaB ,,C“ kann je nach Art des verwendeten Boérdelwerkzeugs variieren.

6. PRUFUNG DER BORDELUNG DES ROHRS

* Prifen Sie, ob die Bérdelung des Rohrs korrekt und funktionell ausgefuhrt wurde und
ob das Material im Inneren keine Fehler aufweist, die die Abdichtung beein-

trachtigen konnten.
7. SCHUTZ DES MONTIERTEN ROHRS

* Entfernen Sie innere und duBere Bearbeitungsriicks-

tande aus dem Rohr. Wenn das Rohr nicht sofort
fur die Endmontage an der Maschine verwendet
wird, schiitzen Sie das Ende mit Kunststoffstopfen.
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ANWEISUNGEN ENDMONTAGE AUF DER MASCHINE

1. UBERPRUFUNG DER ZU VERWENDENDEN KOMPONENTEN

+ Bevor mit dem endgultigen Anziehen des zuvor geboérdelten Rohrs an der Maschine begonnen
wird, ist unbedingt zu prufen, ob die erforderlichen Komponenten (Druckringe, Spannmuttern, Ver-
schraubungen, Rohr und Dichtungen, falls vorhanden) einwandfrei funktionieren, konform sind und
keine Mangel aufweisen. Ersetzen Sie alle nicht konformen Teile.
Entfernen Sie eventuelle Plastikstopfen vom Ende der Rohre.
* Prifen Sie alle zu montierenden Rohre auf korrekte Bérdelung. Die Abmessungen der Bordeltab-
elle mussen eingehalten werden, die geboérdelte Oberflache muss frei von Unebenheiten, Rissen
oder Abplatzungen sein und die Bérdelung muss, von vorne gepruft, iber die gesamte Krone glei-
chmaBig und ohne Grate sein
Prifen Sie, ob die zu montierenden Rohre frei von Verstopfungen, Verengungen oder Beschad-
igungen sind, die durch die verschiedenen Vorbereitungsprozesse entstanden sind. Ersetzen Sie
nicht konforme Rohre.
Prufen Sie, ob die Rohre im Inneren frei von Verunreinigungen aus den verschiedenen Prozessen sind.

2. ENDGULTIGER ANZUG AUF DER MASCHINE

* Reinigen Sie die Verschraubungen sorgfaeltig. Fuer die Verschraubungen aus Edelstahl schmie-
ren Sie die Gewinden mit den
angegebenen Produkten.

+ Setzen Sie das gebdrdelte
Rohr auf den Boérdelkegel der
Verschraubung, schrauben Sie
die Uberwurfmutter von Hand
auf den Verschraubungskoérp-
er und Uberprifen Sie die Au-
srichtung der Teile. Ziehen Sie
die Mutter mit einem Drehmo-
mentschlissel an, bis sich die
konischen Metallteile bertihren
und beachten Sie dabei die in
der nachstehenden Tabelle an-
gegebenen Anzugsmomente.

Hinweise | M(:;I::: "¢ | o Rohr zsliisch Uﬁim;?:A no?fri.:?: Fbll:]t”(?%

6 1/4 7/16-20 UNF-2A 10

8 5/16 1/2-20 UNF-2A 20

4 10 3/8 9/16-18 UNF-2A 25

% 12 1/2 3/4-16 UNF-2A 45

E 14-15-16 5/8 7/8-14 UNF-2A 75

= 18-20 3/4 1.1/16-12 UN-2A 115

> 25 1 1.5/16-12 UN-2A 160
30-32 1.1/4 1.5/8-12 UN-2A 240

38 1.1/2 1.7/8-12 UN-2A 400

Hinweis: Anzugsdrehmomente giiltig fiir Kohlenstoffstahl und Edelstahl

Hinweise: Bei den in den Anzugstabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die aus prakti-
schen Versuchen im Cast-Labor stammen und je nach den Werkstoffen und Toleranzen der verwendeten Bauteile
variieren kénnen.

Die auf dem SAE J514-Bdrdelkegel in Nm angegebenen Werte fir die rohrseitigen Anzugsdrehmomente stellen
das fur ein korrektes Anziehen erforderliche Drehmoment dar.
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VERBINDUNG ISO 8434-2, SAE J514
MIT GECRIMPTER UBERWURFMUTTER
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES

VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-2, SAE J514

MIT GECRIMPTER UBERWURFMUTTER

T3 CEZI

(asT 129

Referenzanfor
derungen:

Gewindeende
ISO 1179-2

Dichtsitz
Flachdichtung
ISO 1179-2

37°-Bordelkegel

Gecrimpte
Uberwurfmutter

Zwischenversch
raubungskorper
1ISO 8434-2
SAE J514



VERBINDUNG ISO 8434-2, SAE J514
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES

VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-2, SAE J514

MIT GESTIFTETER UBERWURFMUTTER
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VERSCHRAUBUNGEN MIT GECRIMPTER UND GESTIFTETER
UBERWURFMUTTER SERIE 20... 1SO 8434-2/SAE J514
Diese Serie von Uberwurfmutterverschraubungen mit 37°-Bérdelkegeldichtung erfiillt die Anforderun-

gen von Anwendern, die zunehmend hohe Drlicke, absolute Dichtheit, niedrige Anzugsmomente, kom-
pakte Abmessungen und niedrige Industriekosten verlangen.

Gecrimpte Ub- Gewinde- Gestiftete Ub- Gewinde-
erwurfmutter ende erwurfmutter ende

\ ' /
- ”‘O/

\{
S
\
Sitz 37° Crimpbereich Sitz 37° Verstiftungsbe-
1ISO 8434- Mutter 1ISO 8434- reich Mutter
2SAE J514 2SAE J514
MONTAGEANWEISUNGEN

- Vor Beginn der Montage von Cast-Uberwurfmuttern muss sichergestellt werden, dass die benétigten
Gerate und Komponenten (Werkzeuge, Verschraubungen usw.) voll leistungsféhig, konform und frei
von Méngeln sind. Ersetzen Sie alle nicht konformen Teile.

* Reinigen Sie die Verschraubungen sorgfaeltig. Fuer die Verschraubungen aus Edelstahl schmieren
Sie die Gewinden mit den angegebenen Produkten.

- Ziehen Sie die gestiftete oder gecrimpte Uberwurfmutter am Verschraubungskérper mit der Hand fest
an, und Uberpriifen Sie die Ausrichtung der Teile. Ziehen Sie die Uberwurfmutter mit einem Drehmo-
mentschllissel an, bis sich die konischen Metallteile beriihren und beachten Sie dabei die in der nach-
stehenden Tabelle angegebenen Anzugsmomente.

) _ ) - Gewinde Drghmoment Drt_ahmoment
Hinweise | @ Metrisches Rohr | @ Rohr zdllisch UNF/UN-2A gecrlmpte+|¥I013/:ter gestlfteteMg/toter
[Nm] *0 [Nm] *0

6 1/4 7/16-20 UNF-2A 20 -
8 5/16 1/2-20 UNF-2A 25 -
3:' 10 3/8 9/16-18 UNF-2A 35 -
(£ 12 1/2 3/4-16 UNF-2A 65 -
E 14-15-16 5/8 7/8-14 UNF-2A 90 -
> 18-20 3/4 1.1/16-12 UN-2A 120 -
o 25 1 1.5/16-12 UN-2A 180 -

30-32 1.1/4 1.5/8-12 UN-2A - 380

38 1.1/2 1.7/8-12 UN-2A - 460

Hinweis: Anzugsdrehmomente gultig fir Kohlenstoffstahl und Edelstahl

Hinweise: Bei den in den Anzugstabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die aus prakti-
schen Versuchen im Cast-Labor stammen und je nach den Werkstoffen und Toleranzen der verwendeten Bauteile
variieren kénnen.
Die Nm-Werte fiir die Anzugsdrehmomente an der Uberwurfmutter stellen das zum korrekten Anziehen erforder-
liche Drehmoment dar.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 37°-BORDELROHRE

REDUZIERTER DURCHMESSER DER BORDELUNG (NICHT KONFORM)

Reduzierte
Kontaktflachen

 MUTTER

MONTAGEVERHALTEN:
Das um 37° gebdrdelte Stahlrohr bedeckt nur einen Teil der Dichtflache des Verschraubungskdrpers.

FOLGEN:
Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung und mégliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der Gefahr
von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einem auf den entsprechenden Durchmesser gebdrdeltem Rohr.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 37°-BORDELROHRE

BORDELUNG NICHT KONZENTRISCH ZUM ROHR (NICHT KONFORM)

Oberflache nicht
in Kontakt

" MUTTER

Bordelung nicht
konzentrisch

VERSC/H/RAUBUNGSK(")RPER

MONTAGEVERHALTEN:
Beim Festziehen des Stahlrohrs ermoglicht die Bérdelung keine korrekte Verbindung mit der Dichtflache

des Verschraubungskaorpers.

FOLGEN:
Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung und mogliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der
Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage und achten Sie darauf, dass die Bordelung konzentrisch zum Stahlrohr ist.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 37°-BORDELROHRE

BORDELWINKEL UNTER 37° (NICHT KONFORM)

Oberflache nicht
in Kontakt

MUTTER

VERSCHRAUBUNGSRGRPER

MONTAGEVERHALTEN:

Der Kontakt zwischen den Dichtungsflachen ist auf einen einzigen Punkt beschréankt, was absolut nicht

ausreicht, um einen korrekten Betrieb des Systems zu gewéhrleisten.

FOLGEN:

Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung und mégliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der Gefahr

von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einem auf den entsprechenden Durchmesser gebdrdeltem Rohr.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 37°-BORDELROHRE

BORDELWINKEL UBER 37° (NICHT KONFORM)

Oberflache nicht
in Kontakt

 MUTTER

 VERSCHRAUBUNGSKORPER

MONTAGEVERHALTEN:
Das gebdrdelte Stahlrohr bedeckt nur den vorderen Teil der Dichtflache des Verschraubungskérpers.

FOLGEN:
Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung und mogliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der
Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einem auf den entsprechenden Durchmesser gebdrdeltem Rohr.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 37°-BORDELROHRE

ROHR MIT FALSCHEM WINKEL GESCH-

NITTEN
Reduzierte
Kontaktflache
MUTTER
RING
VERSCHRAUBUNGSKORPER — 1
_ROHR /
MONTAGEVERHALTEN:

Das um 37° gebdrdelte Stahlrohr bedeckt nur einen Teil der Dichtflache des Verschraubungskdrpers.

FOLGEN:
Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung und mégliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der Gefahr

von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage und achten Sie darauf, dass das Stahlrohr korrekt zugeschnitten ist.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 37°-BORDELROHRE

ROHR NICHT KORREKT FIXIERT

Oberflache nicht
in Kontakt

Losen des Rohres
vom Ring

MUTTER

VERSCHRAUBUNGSKORPER

MONTAGEVERHALTEN:
Wahrend des Gebrauchs (unter Druck) kann die Dichtung zwischen dem aufgeweiteten Stahlrohr

und dem Verschraubungskdrper durch “Rohrbruch” aufgrund von Biegebeanspruchung beeintrachtigt
werden.

KONSEQUENZEN:
Flussigkeitsaustritt aus der Verschraubung und mégliches Lésen des Stahlrohrs mit der Gefahr von

schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Das Rohr muss mit den entsprechenden Halterungen gesichert werden.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 37°-BORDELROHRE

SYSTEM MIT HOHEREN ALS DEN ZULASSIGEN DRUCKSPITZEN

Non-contact
surfaces

Trennung des
Rohrs vom Ring

MUTTER

VERSCHRAUBUNGSKORPER

MONTAGEVERHALTEN:
Wahrend des Gebrauchs (unter Druck) kénnte die Dichtung zwischen dem gebérdelten Stahlrohr und dem
Verschraubungskérper durch ,,Rohrbruch® aufgrund von Biegebeanspruchung beeintrachtigt werden.

FOLGEN:
Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung und mdglicher Bruch des Stahlrohrs mit der Gefahr von

schweren Personen- und Sachschéaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Das Stahlrohr muss mit den entsprechenden Halterungen fixiert werden.
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VERBINDUNG ISO 8434-2, SAE J514
MIT GECRIMPTER UBERWURFMUTTER

(asT 140



SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES

VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-2, SAE J514

MIT GECRIMPTER UBERWURFMUTTER

T3 CESIN
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VERBINDUNG ISO 8434-2, SAE J514
MIT GESTIFTETER UBERWURFMUTTER
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES

VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-2, SAE J514

MIT GESTIFTETER UBERWURFMUTTER
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37°-VERSCHRAUBUNGEN MIT
GECRIMPTER MUTTER (Abb. 1) UND GESTIFTETER MUTTER (Abb. 2)

37°-KEGELWINKEL DER VERBINDUNG ERHOHT (NICHT KONFORM)

Reduzierte
Kontaktflache
|
MUTTER i
Abb.1
Montiert
J
GECRIMPTERKORPER RBINDUNGSKORPE
| |
ﬂ Reduzierte h
Kontaktflache
N
Abb.2 MUTTER —
Gestiftet ‘
J
GEST}KETER KORPER ; VERBINDUNGSKORPER
MONTAGEVERHALTEN:

Die 37°-Bérdelung bedeckt nur einen Teil der Dichtflache des Dichtungskoérpers; gilt fir Abb. 1 und Abb. 2.

FOLGEN:
Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschéaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einer Verschraubung mit konformen 37°-Bérdelkegel.
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37°-VERSCHRAUBUNGEN MIT
GECRIMPTER MUTTER (ABB. 1) UND GESTIFTETER MUTTER (ABB. 2)

KONUSWINKEL DER VERBINDUNG WENIGER ALS 37° (NICHT KONFORM

Reduzierte
Kontaktflache
|
MUTTER
Abb.1
Montiert
/
GECRIMPTERKORPER ERBINDUNGSKORP
| |
j Reduzierte ﬁ
Kontaktflache
—
Abb2 UTTER J—
Gestiftet ‘
J
GE?/X-TETER KORPER VERBINDUNGSKORPER
MONTAGEVERHALTEN:

Der Kontakt zwischen den Dichtungsflachen ist auf einen einzigen Punkt beschréankt, was absolut nicht
ausreicht, um einen korrekten Betrieb des Systems zu gewéhrleisten; gilt Abb. 1 und Abb. 2.

FOLGEN:
Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschéaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einer Verschraubung mit konformen 37°-Bérdelkegel.
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37°-VERSCHRAUBUNGEN MIT
GECRIMPTER MUTTER (ABB. 1) UND GESTIFTETER MUTTER (ABB. 2)
KEGELWINKEL DER VERBINDUNG UBER 37° (NICHT KONFORM)

Reduzierte
Kontaktflache

Abb.1
Montiert
Reduzierte
Kontaktflache
Abb.2
Gestiftet
VERBINDUNGSKORPER
| |
MONTAGEVERHALTEN:

Der Kontakt zwischen den Dichtungsflachen ist auf einen einzigen Punkt beschrankt, was absolut nicht
ausreicht, um einen korrekten Betrieb des Systems zu gewéhrleisten; gilt Abb. 1 und Abb. 2.

FOLGEN:
Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einer Verschraubung mit konformen 37°-Bérdelkegel.

(BsT 146



MONTAGEABTEILUNGEN CAST

Automatisierte Montage

Lagerung der Endprodukte
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VERBINDUNG ISO 8434- 6, BS 5200
MIT GESTIFTETER UBERWURFMUTTER

AST
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES

VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434- 6, BS 5200

MIT GESTIFTETER UBERWURFMUTTER

(asT 149

Referenzanfor
derungen:

Gewindeende
ISO 1179-2

Dichtsitz
Flachdichtung
IS0 1179-2

Gestifteter Korper

Verstiftung der
Mutter

Gestiftete
Uberwurfmutter

60°-Bordelkegel

60°-Sitz

Verschraubungs
kOrper

Dichtsitz
Scheibenfiihrung
DIN 3852-2

Gewindeende
ISO 8434-6
BS 5200



VERBINDUNG ISO 8434- 6, BS 5200
MIT GECRIMPTER UBERWURFMUTTER

AST
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES

VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-6, BS 5200

MIT GECRIMPTER UBERWURFMUTTER

T3 CEAIN
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Referenzanfor
derungen:

Gewindeende
ISO 1179-2

Dichtsitz
Flachdichtung

1ISO 1179-2
Gecrimpter Korper

Crimpen Mutter
Gecrimpte

Uberwurfmutter
60°-Bordelkegel

60°-Sitz

Verschraubungs
korper

Dichtsitz
Scheibenfiihrung
DIN 3852-2

Gewindeende
ISO 8434-6
BS 5200



MONTAGEANWEISUNGEN

1. KONTROLLE DER ZU VERWENDENDEN INSTRUMENTE

* Vor Beginn der Montagearbeiten muss sichergestellt werden, dass die erforderlichen Werkzeuge und
Komponenten voll funktionsféhig, vorschriftsmaBig und fehlerfrei sind. Ersetzen Sie alle nicht konfor-
men Teile.

2. ANZUG AUF DER MASCHINE DES GEWINDETERMINALS FORM A
* Reinigen Sie die Verschraubungen sorgfaeltig. Fuer die Verschraubungen aus Edelstahl sch-
mieren Sie die Gewinden mit den angegebenen Produkten

+ Setzen Sie das Endgewinde der Verschraubung auf das feste Innengewinde, schrauben Sie es von
Hand fest und uberprufen Sie die Ausrichtung der Teile. Ziehen Sie alles mit dem Drehmomentschliss-
el durch Metallkontakt gemaB den Anzugsdrehmomenten in der nachstehenden Tabelle an.

Hinweise Ggse;\;’lllli]:ger Dre{l;lr::])%g/ont Metrisch zylindrisch Dre[:nr::])%e/ont
G 1/8 20 M10x1 20
G 1/4 35 M12x1.5 30
. G 3/8 70 M14x1.5 45
< G1/2 85 M16x1.5 60
@ G 5/8 105 M18x1.5 80
i G 3/4 120 M20x1.5 105
= G 1 180 M22x1.5 130
S G 1.1/4 260 M26x1.5 160
G1.1/2 290 M30x1.5 190
G2 380 M38x1.5 230
! - M45x1.5 280

Hinweis: Anzugsdrehmomente giiltig fiir Kohlenstoffstahl und Edelstahl

Hinweise: Bei den in den Anzugstabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die aus prakti-
schen Versuchen im Cast-Labor stammen und je nach den Werkstoffen und Toleranzen der verwendeten Bauteile
variieren kbnnen.

Die Nm-Werte fur die Anzugsdrehmomente stellen das zum korrekten Anziehen erforderliche Drehmoment dar.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT MONTIERTER UBERWURFMUTTER SERIE 30...

I1SO 8434-6/ 5200

Gecrimpte Ub-
erwurfmutter

60°-Bordelkeg-
el 1SO 8434-
6 BS 5200

Gewinde-
ende

Gecrimpte Ub-
erwurfmutter

Crimpbereich
Mutter

60°-Bordelkeg-
el 1SO 8434-
6 BS 5200

Gewinde-
ende

Verstiftungsbe-
reich Mutter

Diese Serie von Uberwurfmutterverschraubungen mit 60°-Bérdelkegeldichtung erfiillt die Anforderun-
gen von Anwendern, die zunehmend hohe Drlicke, absolute Dichtheit, niedrige Anzugsmomente, kom-

pakte Abmessungen und niedrige Industriekosten verlangen.

MONTAGEANWEISUNGEN

« Vor Beginn der Montage von CAST-Uberwurfmuttern muss sichergestellt werden, dass die benétigten
Geréate und Komponenten (Werkzeuge, Verschraubungen usw.) voll leistungsfahig, konform und frei
von Mangeln sind. Ersetzen Sie alle nicht konformen Teile.

* Reinigen Sie die Verschraubungen sorgfaeltig. Fuer die Verschraubungen aus Edelstahl schmieren
Sie die Gewinden mit den angegebenen Produkten.

- Ziehen Sie die gestiftete oder gecrimpte Uberwurfmutter am Verschraubungskérper mit der Hand fest
an, und Uberpriifen Sie die Ausrichtung der Teile. Ziehen Sie die Uberwurfmutter mit einem Drehmo-
mentschllssel an, bis sich die konischen Metallteile beriihren und beachten Sie dabei die in der nach-
stehenden Tabelle angegebenen Anzugsmomente.

Gewind Drehmoment Drehmoment Metrisch Drehmoment
Hinweise| o2 :;;’/Il?n c?er gecri mpteJ\gg/itter gestlftetem&tter (?e\l;\lr?:d:.s Muttg{o%
[Nm] o [Nm] o [Nm] o
G 1/8 20 - M12x1.5 20
G1/4 25 - M14x1.5 25
L G 3/8 45 - M16x1.5 45
< G1/2 70 - M18x1.5 60
o G 5/8 100 - M20x1.5 80
'-'>J G 3/4 130 - M22x1.5 90
> Gi1 150 - M26x1.5 130
> G1.1/4 - 400 M30x1.5 150
G112 - 500 - -
G2 - 600 - -

Hinweis: Anzugsdrehmomente giiltig fiir Kohlenstoffstahl und Edelstahl

Hinweise: Bei den in den Anzugstabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die aus prakti-

schen Versuchen im Cast-Labor stammen und je nach den Werkstoffen und Toleranzen der verwendeten Bauteile

variieren kénnen.
Die Nm-Werte fur die Anzugsdrehmomente stellen das zum korrekten Anziehen erforderliche Drehmoment dar.
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60°-VERSCHRAUBUNGEN MIT
GECRIMPTER MUTTER (Abb. 1) UND GESTIFTETER MUTTER (Abb. 2)

REDUZIERTER DURCHMESSER DER BORDELUNG

Reduzierte
Kontaktflache

(NICHT KONFORM)
/)

Abb.1
. / 1 /

Montiert /MONTIEI;{E MUTTER N

I // / \

1 l

‘ GECRIMPTER KORPER VERBINDUNG- ‘

‘ MIT MUTTER SVERSCHRAUBUNG ‘

‘ KEGELSTIFT INNENGEWINDE / ‘

| |

Reduzierte
Kontaktflache

Abb.2 ‘

Gestiftet M

GESTIFTETER KORPER VERBINDUNG-
MIT MUTTER SVERSCHRAUBUNG
KEGELSTIFT INNENGEWINDE /

MONTAGEVERHALTEN:

Die Kontaktflache zwischen dem Bordelkegelstift und dem Innengewinde (60° Metall-Metall-Dichtung)
deckt nur einen kleinen Teil der Dichtungsflache der Uberwurfmutter ab; dies gilt fir Abb. 1 und Abb. 2.

FOLGEN:

Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung mit der Mdglichkeit, schwere Personen- und Sachschéad-

en zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einer Verschraubung mit konformen 60°-Innengewinde.

(asT 154



60°-VERSCHRAUBUNGEN MIT
GECRIMPTER MUTTER (Abb. 1) UND GESTIFTETER MUTTER (Abb. 2)

BORDELUNG UNTER 60° (NICHT KONFORM)
Oberflache

nicht in Kontakt

/ / i /

Abb.1 f / /
Montiert }%ONTIERl/“lf MUTTER
/
| \
| N
| . U
N
| -
| |
‘ GECRIMPTER KORPER VERBINDUNG- ‘
i MIT MUTTER SVERSCHRAUBUNG |
‘ KEGELSTIFT INNENGEWINDE / ‘
| |
Oberflache
nicht in Kontakt
Abb.2
Gestiftet
pd ‘
2 |
1
GESTIFTETER KORPER VERBINDUNG- ‘
MIT MUTTER SVERSCHRAUBUNG |
INNENGEWINDE / ‘
|
MONTAGEVERHALTEN:

Die 60°-Verschraubungsverbindung bedeckt nur einen Teil der Dichtflache des Dichtungskdrpers; gilt fur

Abb. 1 und Abb. 2

FOLGEN:

Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung mit der Méglichkeit, schwere Personen- und Sachschaden

ZU verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einer Verschraubung mit konformen 60°-Innengewinde.
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60°-VERSCHRAUBUNGEN MIT
GECRIMPTER MUTTER (Abb. 1) UND GESTIFTETER MUTTER (Abb. 2)

BORDELUNG UBER 60° (NICHT KONFORM)

Oberflache
nicht in Kontakt

Abb.1
Montiert
GECRIMPTER KORPER VERBINDUNG- ‘
MIT MUTTER SVERSCHRAUBUNG |
INNENGEWINDE / ‘
Oberflache
nicht in Kontakt
Abb.2
Gestiftet
VERBINDUNG-
SVERSCHRAUBUNG
INNENGEWINDE /
MONTAGEVERHALTEN:

Die 60°-Verschraubungsverbindung bedeckt nur das Vorderteil der Dichtflache des Dichtungskérpers;
gilt fir Abb. 1 und Abb. 2

FOLGEN:
Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung mit der Mdglichkeit, schwere Personen- und Sachschéad-
en zu verursachen.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einer Verschraubung mit konformen 60°-Innengewinde.
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VERBINDUNG ISO 8434-3, SAE J1453
FUR GEBORDELTE UND GELOTETE ROHRE
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG
VERBINDUNGSSYSTEM I1SO 8434-3, SAE J1453
MIT GEBORDELTEM ROHR

Referenzanfor
derungen:

Rohr E235
EN 10305-4

Hiilse flr
gebordeltes Rohr
ISO 8434-3

SAE J1453

Mutter
ISO 8434-3
SAE J1453

0-Ring-Sitz
ISO 8434-3
SAE J1453

Verschraubungs
kOrper
ISO 8434-3

Dichtsitz
Flachdichtungt
IS0 1179-2

Gewindeende
ISO 1179-2
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG

VERBINDUNGSSYSTEM I1SO 8434-3, SAE J1453

MIT GELOTETEM ROHR

asT 159

Referenzanfor
derungen:

Rohr E235
EN 10305-4

Bushing for
soldered pipe
ISO 8434-3
SAE J1453

Mutter
ISO 8434-3
SAE J1453

0-Ring-Sitz
ISO 8434-3
SAE J1453

Verschraubungs
kOrper
ISO 8434-3

Dichtsitz
Flachdichtung
IS0 1179-2

Gewindeende
ISO 1179-2



VERBINDUNG ISO 8434-3, SAE J1453
MIT MONTIERTER UBERWURFMUTTER
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES

VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-3, SAE J1453

MIT GECRIMPTER UBERWURFMUTTER

iz 50 01

(asT 161

Referenzanfor
derungen:

Gewindeende
ISO 1179-2

Dichtsitz
Flachdichtung
IS0 1179-2

Gecrimpte
Uberwurfmutter

0-Ring-Sitz
ISO 8434-3
SAE J1453

Zwischenver-
schraubungs
kOrper

ISO 8434-3



ANWEISUNGEN FUR DIE VORBEREITUNG DES GEBORDELTEN ROHRS

1. UBERPRUFUNG DER ZU VERWENDENDEN WERKZEUGE

+ Vor Beginn der Flanscharbeiten (allgemein als Bérdelung bezeichnet) des Rohrs mit 90° und der
Montagearbeiten muss sichergestellt werden, dass die erforderlichen Werkzeuge und Komponenten
(Werkzeuge, Verschraubungen, Rohre usw.) voll funktionsfahig, konform und frei von Mangeln sind.
Ersetzen Sie alle nicht konformen Teile..

Schraubstock flir Rohre Bordelwerkzeug (Stempel) Rohr

'%/,

WAL \.
\\\\\\\ \

Anschluss Hulse fur gebdrdeltes Rohr Mutter

2. VORBEREITUNG DES ROHRS

« Zum Erhalt der gewlinschten Rohrlange muss zur Lange des zu erhaltenden Rohres das Maf3 ,L1“ ad-
diert werden, das in der Tabelle auf Seite 164 im Abschnitt ,, Technische Daten fur die Vorbereitung der
gebdrdelten Rohre* angegeben ist. Das MaB “L1” wird wahrend der Verformungsphase (Bérdelung)
des Stahlrohrs vollstédndig absorbiert. Wenn das Rohr in der Nédhe des gebdérdelten Endes gebogen ist,
muss zu der zuvor ermittelten Lange auch das MaB ,C*“ addiert werden, das in der Tabelle auf Seite
164 im Abschnitt ,Technische Daten fiir die Vorbereitung von gebdérdelten Rohren” zu finden ist. Dieser
Wert stellt den geraden Abschnitt dar, der fur das Einspannen des Rohrs beim Bdrdeln erforderlich ist,
und ist gleichzeitig der Mindestabschnitt, der bei jeder Formanderung, die sich auf das Rohr auswirkt,
nicht verandert werden darf.

Mindestlange Lange zu
beachtet kurz
C C

KONFORMER /\  NICHT KONFORME
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« Uberpriifen Sie, dass das Rohr keine Ziehlinien oder andere strukturelle Defekte aufweist, die die
Dichtung zwischen dem Rohr und dem Verschraubungskérper oder die Integritat des Rohrs selbst
beeintrachtigen kénnten. Entsorgen Sie alle nicht konformen Rohre.

+ Schneiden Sie das Rohr mit einer geeigneten Metallsédge rechtwinklig ab (Abb. 3 und 4) und verwen-
den Sie keinen Rollenschneider (Abb. 5). Prifen Sie, ob der Schnitt korrekt bei 90° ausgefiihrt wurde.
Entfernen Sie vorsichtig die Innen- und AuBengrate mit dem Entgratungswerkzeug und beseitigen Sie
die inneren und &uBeren Bearbeitungsriickstande.

KONFORMER KONFORMER ~ NICHT KONFORME

3. REINIGUNG UND SCHMIERUNG DES ROHRS

+ Reinigen Sie den zu bearbeitenden Teil des Rohrs grundlich und schmieren Sie ihn mit geeigneten
Produkten.

4. VORBEREITUNG DER KOMPONENTEN

+ Setzen Sie die Mutter und den Druckring wie in Abbildung 6 gezeigt auf das Rohr. Achten Sie be-
sonders auf die Ausrichtung der Komponenten: Die Gewindedffnung der Mutter muss zum Ende des
aufzubérdelnden Rohrs zeigen und der gréBere Durchmesser des Druckrings muss zum Ende des
aufzubérdelnden Rohrs zeigen..

KONFORMER

NICHT KONFORME
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5. TECHNISCHE DATEN FUR DIE VORBEREITUNG DER
GEBORDELTEN ROHRE

+ Bérdeln Sie das Rohr mit dem entsprechenden Bord-
elwerkzeug, indem Sie die Anweisungen in der folgenden J
Tabelle sorgféltig befolgen. In der Zeichnung sind die zu
berlcksichtigenden Abmessungen angegeben.

L1 =l C -
(] @ Bérdelung (%] @ Bérdelung
Metrisches Qz;ﬁhr A A L1 Cc Metrisches nglf’ihr A A
Rohr 9 min m ax Rohr g min max
6x1 1/4 x 0,035 - 20x2 3/4x0,083
12,10 12,75 32
6x1,5 1/4 x 0,065 - 20x2,5 3/4 x 0,095
26,60 | 27,85
8x1 5/16 x 0,035 - 20x3 3/4x 0,120
8x1,5 5/16 x 0,065 - 20x3,5 3/4 x 0,134
10x1 3/8 x 0,035 14,85 15,75 2.5 40 22x2 7/8 x 0,083
10x1,5 3/8 x 0,065 2 22x2,5 7/8 x 0,095
10x2 3/8 x 0,083 1.5 22x3 7/8 x 0,120
12x1 1/2 x 0,035 - 25x2,5 1 x 0,095 32,95 | 34,20
12x1,5 1/2 x 0,065 3 25x3 1x0,120
18 18,90 45
12x2 1/2 x 0,083 2.5 25x4 1x 0,156
12x2,5 1/2 x 0,095 2 25x5 1x0,188
14x1,5 - - 28x2 -
14x2 - - 28x2,5 -
14x2,5 - - 28x3 -
15x1,5 - 4.5 30x2 -
15x2 - 4 30x2,5 - 39,35 | 40,55
22,20 | 23,45 45
15x2,5 - 3.5 30x3 -
16x1,5 5/8 x 0,065 4 30x4 -
16x2 5/8 x 0,083 3.5 32x3 1.1/4x 0,120
16x2,5 5/8 x 0,095 3 32x4 1.1/4 x 0,156
16x3 5/8 x 0,120 2.5 35x3 -
18x1,5 - - 35x4 -
47,25 | 48,50
18x2 - 5 38x3 1.1/2x 0,120
26,60 | 27,85 50
18x2,5 - 4,5 38x4 1.1/2x 0,156
18x3 - 4

Hinweis: (1) Das MaB ,C" kann je nach Art des verwendeten Bearbeitungswerkzeugs variieren.

6. PRUFUNG DER BORDELUNG DES ROHRS

+ Prifen Sie, ob die Bérdelung des Rohrs korrekt und funktionell ausgefuhrt wurde und ob das
Material im Inneren keine Fehler aufweist, die die Abdichtung beeintrachtigen kénnten

7. SCHUTZ DES MONTIERTEN ROHRS

+ Entfernen Sie innere und duBere
Bearbeitungsrickstande aus dem Rohr.

Wenn das Rohr nicht sofort fiir die Endmontage
an der Maschine verwendet wird, schiitzen

Sie das Ende mit Kunststoffstopfen.
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ANWEISUNGEN FUR DIE VORBEREITUNG DES GELOTETEN ROHRS

1. UBERPRUFUNG DER ZU VERWENDENDEN WERKZEUGE

+ Vor Beginn der Lotarbeiten an der zu I6tenden Rohrhilse und der Montagearbeiten, muss sicher-
gestellt werden, dass die erforderlichen Gerate und Komponenten (Werkzeuge, Verschraubungen,
Rohre usw.) voll funktionsfahig, konform und frei von Méngeln sind. Ersetzen Sie alle nicht konformen
Teile.

Rohr

Anschluss

Hulse fur gelotetes Rohr Mutter

2. VORBEREITUNG DES ROHRS

« Zum Erhalt der gewlinschten Rohrlange muss zur Léange des zu erhaltenden Rohres das MaB ,L2“
addiert werden, das in der Tabelle auf Seite 167 im Abschnitt ,Technische Daten flr die Vorbereitung
der geldteten Rohre” angegeben ist. Das gerade Rohrstlck, an dem die Létung durchgefuhrt werden
soll (Lange C), muss mindestens doppelt so lang sein wie die Mutter.

Mindestlange Lange zu
beachtet kurz

KONFORMER /\ NICHT KONFORME
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« Uberpriifen Sie, dass das Rohr keine Ziehlinien oder andere strukturelle Defekte aufweist, die die
Dichtung zwischen dem Rohr und dem Verschraubungskérper oder die Integritéat des Rohrs selbst
beeintrachtigen kdénnten. Entsorgen Sie alle nicht konformen Rohre.

» Schneiden Sie das Rohr mit einer geeigneten Metallsédge rechtwinklig ab (Abb. 3 und 4) und verwen-
den Sie keinen Rollenschneider (Abb. 5). Prlfen Sie, ob der Schnitt korrekt bei 90° ausgefihrt wurde.
Entfernen Sie vorsichtig die Innen- und AuBengrate mit dem Entgratungswerkzeug und beseitigen Sie
die inneren und &uBeren Bearbeitungsrickstande.

KONFORMER KONFORMER A NON-COMPLIANT
3.REINIGUNG UND SCHMIERUNG DES ROHRS

* Reinigen und entfetten Sie den zu verlétenden Teil des Rohres sorgféltig.
4. VORBEREITUNG DER KOMPONENTEN

+ Setzen Sie die Létmutter und die Léthilse wie in Abbildung 6 gezeigt auf das Rohr und driicken Sie die
Hulse bis zum Anschlag. Achten Sie besonders auf die Ausrichtung der Bauteile: Die Gewindedffnung
der Mutter muss zum Ende des zu létenden Rohrs zeigen.

KONFORMER

NICHT KONFORME

A
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Prifen Sie, ob das Rohr richtig in den entsprechenden Sitz in der Hllse eingesetzt ist, wie in Abb. 8 gezeigt.

KONFORMER

5.TECHNISCHE DATEN FUR DIE VORBEREITUNG
DER GELOTETEN ROHRE

L2
@ Metrisches Rohry @ Rohr zéllig L2 @ Metrisches Rohr| @ Rohr zéllig L2
6x1 1/4 x 0,035 20x2 3/4 x 0,083
6x1,5 1/4 x 0,065 ! 20x2,5 3/4 x 0,095 15
8x1 5/16 x 0,035 20x3 3/4 x 0,120
8x1,5 5/16 x 0,065 20x3,5 3/4 x 0,134
10x1 3/8 x 0,035 1 22x2 7/8 x 0,083
10x1,5 3/8 x 0,065 22x2,5 7/8 x 0,095
10x2 3/8 x 0,083 22x3 7/8 x 0,120
12x1 1/2 x 0,035 25x2,5 1 x 0,095 1.5
12x1,5 1/2 x 0,065 1 25x3 1x0,120
12x2 1/2 x 0,083 25x4 1x 0,156
12x2,5 1/2 x 0,095 25x5 1x0,188
14x1,5 - 28x2 -
14x2 - 28x2,5 -
14x2,5 - 28x3 -
15x1,5 - 30x2 -
15x2 - 15 30x2,5 - 1.5
15x2,5 - 30x3 -
16x1,5 5/8 x 0,065 30x4 -
16x2 5/8 x 0,083 32x3 1.1/4 x 0,120
16x2,5 5/8 x 0,095 32x4 1.1/4 x 0,156
16x3 5/8 x 0,120 35x3 -
18x1,5 - 35x4 - 15
18x2 - 15 38x3 1.1/2 x 0,120
18x2,5 - 38x4 1.1/2 x 0,156
18x3 -
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6. REINIGUNG DER KOMPONENTEN

+ Reinigen und entfetten Sie die Hulse und den zu verlétenden Teil des Rohres sorgfaltig.

7. LOTUNG

+ Stellen Sie sicher, dass das Rohr vollstandig in der Hulse sitzt, tragen Sie Flussmittel um den gesam-
ten Umfang der Hulse im Bereich der Rohreinfihrung auf und léten Sie, wobei darauf zu achten ist,
dass das Flussmittel nicht tberhitzt und verkohlt wird.

8. UBERPRUFUNG DER LOTUNG

+ Prufen Sie, ob die Létung korrekt und funktionell ausgefihrt wurde und ob sie gleichmaBig und am
gesamten Umfang des Rohrs vorhanden ist..

9. ENDREINIGUNG

* Reinigen Sie die Stelle, an der die Létung durchgeflihrt wurde, und Uberprifen Sie, ob der Létrand
gleichméaBig auf dem gesamten AuBBendurchmesser des Rohrs vorhanden ist.

10. SCHUTZ DES MONTIERTEN ROHRS

+ Entfernen Sie innere und duBere Bearbeitungsrickstdnde aus dem Rohr. Wenn das Rohr nicht sofort
fur die Endmontage an der Maschine verwendet wird, schiitzen Sie das Ende mit Kunststoffstopfen.
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ANWEISUNGEN ENDMONTAGE AUF DER MASCHINE  _ )
GULTIG FUR ROHRE MIT GEBORDELTEM ENDE UND GELOTETER HULSE

1. UBERPRUFUNG DER ZU VERWENDENDEN KOMPONENTEN

+ Bevor mit den abschlieBenden Spannvorgéngen des zuvor gebdérdelten/geldteten Rohrs an der Ma-
schine begonnen wird, muss sichergestellt werden, dass die erforderlichen Komponenten ( Hilsen,
Spannmuttern, Verschraubungen, Rohre usw.) einwandfrei funktionieren, Ubereinstimmen und frei
von Mangeln sind. Ersetzen Sie alle nicht konformen Teile.

» Entfernen Sie eventuelle Plastikstopfen vom Ende der Rohre.

+ Prufen Sie alle zu montierenden Rohre auf korrekte Bérdelung/Létung. Die MaBe der jeweiligen Tabel-
len sind zu beachten. Die bearbeitete Oberflache muss frei von Fehlern, Rissen oder Abplatzungen
sein, und die Bérdelung muss, von vorne gesehen, tber die gesamte Krone gleichmaBig sein.

+ Prifen Sie, ob die zu montierenden Rohre frei von Verstopfungen, Verengungen oder Beschadig-
ungen sind, die durch die verschiedenen Vorbereitungsprozesse entstanden sind. Ersetzen Sie nicht
konforme Rohre.

* Prifen Sie, ob die Rohre im Inneren frei von Verunreinigungen aus den verschiedenen Prozessen
sind.

1. ENDGULTIGER ANZUG AUF DER MASCHINE

+ Reinigen Sie die Verschraubungen sorgfaeltig, schmieren Sie den O-Ring und fuer die Edelstahlver-
schraubungen schmieren Sie das Gewinde mit den angegebenen Produkten

+ Setzen Sie das gebdrdelte/gelétete Rohr auf den Verschraubungskérper, schrauben Sie die Mutter
von Hand fest und (iberpriifen Sie die Ausrichtung der Teile. Ziehen Sie die Uberwurfmutter mit einem
Drehmomentschlissel geméaB den in der nachstehenden Tabelle angegebenen Anzugsmomenten an.

» Achten Sie darauf, dass sich das Rohr beim Festziehen der Mutter nicht dreht.

i i : L Gewinde Drehmoment gecrimpte
Hinweise| @ Metrisches Rohr @ Rohr zéllig UN/UNF/UNS-2A [I:::]tfio%

6 1/4 9/16-18 o5
- 8-10 5/16-3/8 11/16-16 40
5 12 12 13/16-16 55
E 14-15-16 5/8 1-14 60
- 18-20 3/4 1.3/16-12 90
= 22-25 7/8-1 1.7116-12 125
28-30-32 1.1/4 1.11/16-12 170
35-38 1.1/2 2-12 200

Hinweise: Bei den in den Anzugstabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die aus prakti-
schen Versuchen im Cast-Labor stammen und je nach den Werkstoffen und Toleranzen der verwendeten Bauteile
variieren kbnnen.

Die auf der ORFS-Seite fur die rohrseitigen Anzugsmomente angegebenen Werte in Nm stellen das auf die ma-
ximal nutzbare Rohrdicke berechnete Drehmoment dar, das zum korrekten Anziehen der Mutter erforderlich ist.
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VERSCHRAUBUNGEN MIT UBERWURFMUTTER SERIE 40...
ISO 8434-3 / SAE J1453

Diese Serie von Verschraubungen mit gecrimpter Uberwurfmutter und Frontdichtung erfiillt die Anfor-
derungen von Anwendern, die zunehmend hohe Drlicke, absolute Dichtheit, niedrige Anzugsmomente,
kompakte Abmessungen und niedrige Industriekosten verlangen.

Gecrimpte Ub- _ _
erwurfmutter o f Gewindeende

Die Vorderflache passt
sich dem ORFS-Stift mit
O-Ring an

Crimpbereich
Mutter

MONTAGEANLEITUNG

« Vor Beginn der Montage der Armaturen mit Uberwurfmutter und Gleitringdichtung muss sichergestellt
werden, dass die bendtigten Gerate und Bauteile (Werkzeuge, Verschraubungen usw.) voll funktion-
sféhig, vorschriftsmaBig und frei von Méngeln sind. Ersetzen Sie alle nicht konformen Teile.

* Reinigen Sie die Verschraubungen sorgfaeltig. Fuer die Verschraubungen aus Edelstahl schmieren
Sie die Gewinden mit den angegebenen Produkten.

- Ziehen Sie die Uberwurfmutter am Verschraubungskorper von Hand an und tberprifen Sie die Au-
srichtung der Teile. Ziehen Sie die Uberwurfmutter mit einem Drehmomentschlissel an, bis sich die
Metallteile berthren, und beachten Sie dabei die Anzugsdrehmomente in der nachstehenden Tabelle

n Drehmoment gecrimpte
Hinweise O Metrisches Rohr @ Rohr zéllig Gewinde Mutter ) i
UNF/UNS-2A [Nm] L
6 1/4 9/16-18 25
iy 8-10 5/16-3/8 11/16-16 40
c<,§ 12 1/2 13/16-16 55
E 14-15-16 5/8 1-14 60
> 18-20 3/4 1.3/16-12 920
= 22-25 7/8-1 1.7/16-12 125
28-30-32 1.1/4 1.11/16-12 170
35-38 1.1/2 2-12 200

Hinweis: Anzugsdrehmomente giiltig fir Kohlenstoffstahl und Edelstahl

Hinweise: Bei den in den Anzugstabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die aus prakti-
schen Versuchen im Cast-Labor stammen und je nach den Werkstoffen und Toleranzen der verwendeten Bauteile

variieren kénnen. i
Die Nm-Werte fur die Anzugsdrehmomente an der Uberwurfmutter stellen das zum korrekten Anziehen erforder-

liche Drehmoment dar.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 90°-BORDELROHRE

KLEINER BORDELDURCHMESSER (NICHT KONFORM)

O-Ring-Austritt

MONTAGEVERHALTEN:
Das um 90° gebdrdelte Stahlrohr bedeckt nur einen Teil der Dichtflache des Verschraubungskérpers.

FOLGEN:
Austritt des O-Rings, Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung, mdgliches Verschieben des Stahlrohrs

mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einem auf den entsprechenden Durchmesser gebdrdeltem Rohr.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 90°-BORDELROHRE

BORDELUNG UNTER 90° (NICHT KONFORM)

\ \\ \ . :
AN MUTTER

h}

L/ / /
VERSCHRAUBUNGSKORPER
' ROHR
MONTAGEVERHALTEN:

Das gebdrdelte Stahlrohr bedeckt nur den Umfang der Dichtflache des Verschraubungskérpers.

FOLGEN:
Austritt des O-Rings und Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einem auf die konformen Parameter gebdrdeltem Rohr.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 90°-BORDELROHRE

BORDELUNG UBER 90° (NICHT KONFORM)

\ / LY
/ “MUTTER
/ \
|
ra y S - L
s e ) / . / / “ROHR &
MONTAGEVERHALTEN:

Das gebdrdelte Stahlrohr bedeckt nur den vorderen Teil der Dichtflache des Verschraubungskérpers.

FOLGEN:
Austritt des O-Rings und Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage mit einem auf die konformen Parameter gebérdeltem Rohr.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 90°-BORDELROHRE

GEBORDELTES ROHR OHNE HALTERUNG

N J\EIQTER N
: N
N

y
P
/ YERSCWBUNGSKGREER
/ 4 ’ / ///

MONTAGEVERHALTEN:

Wahrend des Gebrauchs (unter Druck) kénnte die Dichtung zwischen dem gebérdelten Stahlrohr
und dem Verschraubungskdrper durch ,,Rohrbruch® aufgrund von Biegebeanspruchung beeintrachtigt
werden.

FOLGEN:
Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung und mogliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der
Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Das Stahlrohr muss mit den entsprechenden Halterungen fixiert werden.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 90°-GELOTETE ROHRE ORFS

GELOTETES ROHR OHNE HALTERUNG

ABLOSUNG DER
VERLOTUNG

) / // ///
' VERSCHRAUBUNGSKORPER
‘ /B "
MONTAGEVERHALTEN:

Wahrend des Gebrauchs (unter Druck) kénnte die Dichtung zwischen dem Stahlrohr und der geléteten
Hulse durch ein Versagen der Létung aufgrund von Biegebeanspruchung beeintrachtigt werden.

FOLGEN:
Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung und mégliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der Gefahr

von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Das Stahlrohr muss mit den entsprechenden Halterungen fixiert werden.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 90°-BORDELROHRE

ROHR MIT FALSCHEM WINKEL GESCHNITTEN (NICHT KONFORM)

Ausgetretener
O-Ring

MONTAGEVERHALTEN:
Das um 90° gebdrdelte Stahlrohr bedeckt nur einen Teil der Dichtflache des Verschraubungskoérpers.

FOLGEN:
Austritt des O-Rings und Verlust der Flissigkeit mit der Gefahr von schweren Personen- und Sach-

schéaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Montage und achten Sie darauf, dass das Stahlrohr korrekt zugeschnitten ist.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 90°-GEBORDELTE UND GELOTETE ROHRE ORFS

AUSGETRETENER O- RING

Ausgetretener
O-Ring

2 N N
N
\ \ \
N
o e

'MUTTER
T ‘

/ /. Sromk S S S

MONTAGEVERHALTEN:
Beim Festziehen der Verschraubung wird der O-Ring aus seinem Sitz gequetscht.

FOLGEN:
Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Achten Sie darauf, dass sich der O-Ring nicht aus seinem Sitz 16st, halten Sie die Dichtflachen in engem
Kontakt und das Verschraubung-Rohr-System in Achse, bis die Mutter fest angezogen ist.
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 90°-BORDELROHRE

SYSTEM MIT HOHEREN DRUCKSPITZEN ALS ZULASSIG

Ausgetretener
O-Ring

VE%RAU}}UNGSKWER \
—
MONTAGEVERHALTEN:

Wéhrend des Gebrauchs (unter Druck) kann das 90° gebdrdelte Stahlrohr brechen.

FOLGEN:
Moglicher Bruch der Bérdelung mit Verlust der Fllussigkeit aus der Verschraubung und Gefahr von
schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Konstruieren Sie das System so, dass Druckspitzen, die héher als zulassig sind, vermieden werden
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VERSCHRAUBUNGEN FUR 90°-GELOTETE ROHRE ORFS

SYSTEM MIT HOHEREN DRUCKSPITZEN ALS ZULASSIG.

Ausgetretener
O-Ring

MUTTER

MONTAGEVERHALTEN:
Wahrend des Gebrauchs (unter Druck) kann die Létverbindung zwischen dem Rohr und der Léthilse
brechen.

FOLGEN:
Verlust von Flissigkeit aus der Verschraubung und mégliche Verschiebung des Stahlrohrs mit der Gefahr
von schweren Personen- und Sachschéaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Konstruieren Sie das System so, dass Druckspitzen, die héher als zulassig sind, vermieden werden.
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VERBINDUNG ISO 8434-3, SAE J1453
MIT MONTIERTER UBERWURFMUTTER
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES

VERBINDUNGSSYSTEMS ISO 8434-2, SAE J514

MIT GECRIMPTER UBERWURFMUTTER

iz 50 01

(asT 181

Referenzanfor
derungen:

Gewindeende
ISO 1179-2

Dichtsitz
Flachdichtung
IS0 1179-2

Gecrimpte
Uberwurfmutter

0-Ring-Sitz
ISO 8434-3
SAE J1453

Zwischenver-
schraubungs
kOrper

ISO 8434-3



VERSCHRAUBUNGEN ORFS MIT GECRIMPTER UBERWURFMUTTER

AUSGETRETENER O- RING

/

v

Ausgetretener
O-Ring

/

///

% ) /// ,/ ﬁ/ ////
UBERWUR UTTER
S

Y

\ \ AN \ |
\\V];{BQIDUNGS\I}@ PER \*
IDONGSKBRPER "\

/
VERSCHRAUBUNGSKORPER
MIT UBERWURFMUTTER .
MONTAGEVERHALTEN:

Beim Festziehen der Verschraubung wird der O-Ring aus seinem Sitz gequetscht.

FOLGEN:

Verlust von Flussigkeit aus der Verschraubung mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschéaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Achten Sie darauf, dass sich der O-Ring nicht aus seinem Sitz I8st, halten Sie die Dichtflachen in engem
Kontakt und das Verschraubung-Rohr-System in Achse, bis die Mutter fest angezogen ist.
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VERBINDUNG I1SO 12151
FUR FLEX-SCHLAUCH
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SCHEMATISCHE DARSTELLUNG

MIT PRESSHULSE NO-SKIVE

\
3

(asT
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Referenzanfor
derungen:

Gummischlauch
EN 853 1SN
SAE 100 R1AT

Endgultige
Abdichtung

Kollabieren des
Verschraubun-
gskorper

Schlauchhtilse
1SN-R1AT
No-Skive pipe

Pressverschr
aubung mit
gecrimpter
Mutter

1ISO 12151

60°-Bordelkegel

Gecrimpte Mutter



SCHEMATISCHE DARSTELLUNG

MIT PRESSHULSE SKIVE

Referenzanfor
derungen:

Gummischlauch
EN 853 1SN
SAE 100 R1AT

Endgultige
Abdichtung

Kollabieren des
Verschraubun-
gskorper

Schlauchhtilse
1SN-R1AT
No-Skive pipe

Pressverschr
aubung mit
gecrimpter
Mutter

1SO 12151

60°-Bordelkegel

’ / Gecrimpte Mutter
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GESAMTDIAGRAMM MIT INTERLOCK
PRESSVERSCHRAUBUNG

Referenzanfor
derungen:

Gummischlauch

T

OO

K
S
K

Kollabieren des
Verschraubun-
gskorper

SO

X0

(XX

XXX
A

)4

Schlauchhiilse 4SH

Interlock
: ‘///////////,/////”’// coupling

Pressverschr
aubung mit
gestifteter Mutter
1SO 12151

/ 60°-Bordelkegel
/ Gestiftete Mutter
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AUSWAHL DER SCHLAUCHGROSSE

Far die richtige Wahl des Schlauchinnendurchmessers kénnen Sie das nachstehende Diagramm
verwenden, um die SchlauchgréBe in Abhé&ngigkeit von der Durchflussmenge und der Flussigkeitsges-
chwindigkeit zu bestimmen.

Zur Ermittlung der gewuinschten SchlauchgréBe, verbinden Sie einfach die bekannten Werte flr Dur-
chflussmenge und Geschwindigkeit mit einer Geraden. Der Schnittpunkt der so gezeichneten Linie
bestimmt den Wert des Rohrdurchmessers, der im zentralen Diagramm zu wéhlen ist. Wenn der gefun-
dene Wert nicht einem der angegebenen DN-Durchmesser entspricht, wéhlen Sie den héheren Wert.
Verwenden Sie die empfohlenen Drehzahlen fur Druck-, Saug- oder Rucklaufsysteme, um optimale
Betriebsbedingungen fiir das System zu erreichen.

Q s v
[I/min] DN [em?] [m/sec]
700 —

600 — — 0.1
500 —
400 — L o015
300 — — 0.2
200 — - 03
150 — — 04
h — 05
100 — S — 30 — 06
_ B i
80 — 51 ——20 — 07
70 — 15 — 0.8
60 — 38 10 I
50 — S = 12
40 — %13 5 — 15
3
30 | 19 . | 5
16 —f— 2 “~
— 15 N
20 — 12— 4 b— 3
15 — 10 —1— 07 -
— I 05 4
" — 0.4 — 5
10 — — 0.3 >
g8 — __ — 02 —7
7 — > 015 — 8’5
6 — — 0.1 — 10
5 = |
4 — — 15
3 — — 20
2 — — 30
15 —|
1 —

Beispiel
Ausgehend von der Durchflussmenge Q=2001/min und der Geschwindigkeit der Flussigkeit
V=3m/s ergibt sich DN38.

Legende
Q = Durchflussmenge des Schlauchs in I/min = empfohlene Hochstgeschwindigkeit fir unter Druck
stehende Systeme
S = Schlauchquerschnitt in cm? = empfohlene Hoéchstgeschwindigkeit fiir
(DM entsprechender Durchmesser) AZa Ansaugsysteme

V = Geschwindigkeit der Flussigkeit = %mpg?hl?netHbchstgeschwindigkeit far
ucklaufsysteme
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ANWEISUNGEN FUR DIE MONTAGE VON NO-SKIVE-
SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN —- STANDARDSERIE

1. UBERPRUFUNG DER ZU VERWENDENDEN WERKZEUGE

+ Vor Beginn der Montage von CAST-Schlauchverschraubungen muss sichergestellt werden, dass die
bendtigten Gerate und Komponenten (Werkzeuge, Verschraubungen, Schlduche usw.) voll leistung-
sfahig, konform und frei von Méngeln sind. Ersetzen Sie alle nicht konformen Teile.

Kontrollstift Gerader Schlauchhiilse
Schlauchanschluss No-Skive

Messgerat Schlauch 1SN- R1AT

2. SCHLAUCHSCHNITT

+ Der Schnitt muss mit einem geeigneten Werkzeug wie ein Scheibenschneider ausgefihrt werden, der

einen gleichmaBigen Schnitt ermdglicht, ohne dass der Schlauch und die Stahlarmierung rei3en oder
dauerhaft verformt werden.

+ Schneiden Sie den Schlauch auf die gewlinschte Lange und im rechten Winkel zu.
+ Entfernen Sie alle Rucksténde aus dem Schnitt an der Schlauchmiindung.

Hinweis: Es ist ratsam, den ersten und letzten Zentimeter jeder neuen Schlauchrolle abzuschneiden.
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3. HULSENMONTAGE

+ Schieben Sie die Hulse bis zum natlrlichen Anschlag auf den Schlauch, wie in Abbildung 1 dargestellt.

KONFORM /N NICHT KONFORM

4. SCHAFT-MONTAGE

+ Fdhren Sie den Schaft der Verschraubung in den Schlauch ein, bis die Verschraubung die Hulse
berthrt, wie in Abbildung 3 dargestellt.

KONFORM A NICHT KONFORM

7//@[,,”

P,

p,

1
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5. VERPRESSUNG

* Verpressen Sie die Hiilse mit den Schellen geméaB der Verpresstabelle auf den Schlauch.

6. KONTROLLE

+ Es ist unbedingt erforderlich, die Pressgeometrie der Verschraubungséffnung mit den P/NP-Grenz-
lehrdornen zu Uberprifen. Schlauchverbindungen, die die Parameter der Pressgeometrie nicht erfull-
en, kénnen nicht verwendet werden und mussen neu angefertigt werden, da sie nicht den Anforderun-
gen entsprechen.

KONFORME VERPRESSUNG

Die Verpressung ist konform, wenn die ,,Durchgan-
gs“Seite (iber die gesamte Ldnge der Verschrau-
bung frei eindringt und die ,Kein Durchgang*-Sei-

te durch die Pressgeometrie der Verschraubung
einen mechanischen Anschlag findet.

Kontrolle ,,GUT*

Kontrolle ,,AUSSCHUSS“
Abb.6
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/\ VERPRESSUNG NICHT KONFORM

Der Druck ist nicht konform, wenn beide Seiten
des Grenzlehrdorns (ber die gesamte Lédnge
der Verschraubung frei eindringen (Pressgeo-

metrie unzureichend).

Kontrolle ,,GUT“

Kontrolle ,,AUSSCHUSS“
Abb.8

A VERPRESSUNG NICHT KONFORM

Die Verpressung ist nicht konform, da beide

Seiten des Grenzlehrdorns mechanisch an-
gehalten werden, weil die Verschraubung zu
stark zusammengedriickt wird.

Kontrolle ,,GUT*
Abb.9

Kontrolle ,,AUSSCHUSS*
Abb.10
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ANWEISUNGEN FUR DIE MONTAGE VON EXTERN GESCHALTEN
(EXTERNAL SKIVE) SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN - STANDARDSERIE

1. UBERPRUFUNG DER ZU VERWENDENDEN WERKZEUGE

+ Vor Beginn der Montage von CAST-Schlauchverschraubungen muss sichergestellt werden, dass die
bendtigten Gerate und Komponenten (Werkzeuge, Verschraubungen, Schlduche usw.) voll leistung-
sfahig, konform und frei von Méngeln sind. Ersetzen Sie alle nicht konformen Teile.

Kontrollstift Gerader Schlauchhiilse Skive
Schlauchanschluss

Messgerat Schlauch 1SN- R1AT

2. SCHLAUCHSCHNITT

+ Der Schnitt muss mit einem geeigneten Werkzeug wie ein Scheibenschneider ausgefihrt werden, der
einen gleichmaBigen Schnitt ermdglicht, ohne dass der Schlauch und die Stahlarmierung rei3en oder
dauerhaft verformt werden.

+ Schneiden Sie den Schlauch auf die gewlinschte Lange und im rechten Winkel zu.

+ Entfernen Sie alle Ruckstdnde aus dem Schnitt an der Schlauchmiindung.

Hinweis: Es ist ratsam, den ersten und letzten Zentimeter jeder neuen Schlauchrolle abzuschneiden.
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EXTERN GESCHALTER SCHLAUCH (EXTERNAL SKIVE)

+ Entfernen Sie die &uBere Gummihulle des Schlauchs in der in der Presstabelle angegebenen Lange
bis zum AuBendurchmesser der Metallverstarkung, ohne sie zu beschédigen, und entfernen Sie alle
Ruckstande der durchgefihrten Arbeiten.
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4. HULSENMONTAGE

+ Schieben Sie die Hulse bis zum natlrlichen Anschlag auf den Schlauch, wie in Abbildung 1 dargestellt.

KONFORM /N NICHT KONFORM

5. SCHAFT-MONTAGE

+ Fuhren Sie den Schaft der Verschraubung in den Schlauch ein, bis die Verschraubung die Hulse
berihrt, wie in Abbildung 3 dargestellt.

KONFORM /\ NICHT KONFORM

//’ /
7/

(/
/

v

/

e
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6. VERPRESSUNG

* Verpressen Sie die Hilse mit den Schellen geméaB der Verpresstabelle auf den Schlauch.

0
4

7. KONTROLLE

+ Es ist unbedingt erforderlich, die Pressgeometrie der Verschraubungséffnung mit den P/NP-Grenzlehr-
dornen zu uberprifen. Schlauchverbindungen, die die Parameter der Pressgeometrie nicht erflllen,

kénnen nicht verwendet werden und missen neu angefertigt werden, da sie nicht den Anforderungen
entsprechen.

KONFORME VERPRESSUNG

Die Verpressung ist konform, wenn die “Pas-

s™-Seite liber die gesamte Ldnge des Fittings
frei eindringt und die “No Pass™Seite zu einem

mechanischen Anschlag kommt.

Kontrolle ,,GUT*
Abb.5

YW Kontrolle ,AUSSCHUSS"
“’ Abb.6

~
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/\ VERPRESSUNG NICHT KONFORM

Der Druck ist nicht konform, wenn beide Seiten
des Grenzlehrdorns (ber die gesamte Lédnge
der Verschraubung frei eindringen (Pressgeo-

metrie unzureichend).

Kontrolle ,,GUT*

Kontrolle ,,AUSSCHUSS*“
Abb.8

A VERPRESSUNG NICHT KONFORM

Die Verpressung ist nicht konform, da beide

Seiten des Grenzlehrdorns mechanisch an-
gehalten werden, weil die Verschraubung zu
stark zusammengedriickt wird.

Kontrolle ,,GUT*
Abb.9

Kontrolle ,,AUSSCHUSS*“
Abb.10
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ANWEISUNGEN FUR DIE MONTAGE VON EXTERN GESCHALTEN (EXTER-
NAL SKIVE) SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN - STANDARDSERIE

1. UBERPRUFUNG DER ZU VERWENDENDEN WERKZEUGE

+ Vor Beginn der Montage von CAST-Schlauchverschraubungen muss sichergestellt werden, dass die
bendtigten Gerate und Komponenten (Werkzeuge, Verschraubungen, Schlduche usw.) voll leistung-
sfahig, konform und frei von Méngeln sind. Ersetzen Sie alle nicht konformen Teile.

Kontrollstift Interlock- Schlauchhiilse
Verschraubung Interlock

Messgerat Rohr 4SH

2. SCHLAUCHSCHNITT

+ Der Schnitt muss mit einem geeigneten Werkzeug wie ein Scheibenschneider ausgefihrt werden, der
einen gleichmaBigen Schnitt ermdglicht, ohne dass der Schlauch und die Stahlarmierung rei3en oder
dauerhaft verformt werden.

+ Schneiden Sie den Schlauch auf die gewtinschte Lédnge und im rechten Winkel zu.

+ Entfernen Sie alle Ruckstdnde aus dem Schnitt an der Schlauchmiindung.

Hinweis: Es ist ratsam, den ersten und letzten Zentimeter jeder neuen Schlauchrolle abzuschneiden.
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3. AUSSERES SCHALEN DES ROHRS

+ Entfernen Sie die auBere Gummihille des Rohres um die in der Presstabelle angegebene Lange bis
zum AuBendurchmesser der Metallverstérkung, ohne diese zu beschéadigen, und entfernen Sie die
dabei entstehenden Rucksténde

4. AUSSERES SCHALEN DES ROHRS

+ Entfernen Sie die duBere Gummihulle des Rohres um die in der Presstabelle angegebene Lange bis
zum AuBendurchmesser der Metallverstarkung, ohne diese zu beschédigen, und entfernen Sie die
dabei entstehenden Rulckstande.
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5. ZUSAMMENBAU DER MUFFE

+ Schieben Sie die Muffe bis zum naturlichen Anschlag auf das Rohr, wie in Abbildung 1 dargestellt.

KONFORM /\ NICHT KONFORM

6. ZUSAMMENBAU DES SCHAFTES

+ Fihren Sie den Schaft der Verschraubung in das Rohr ein, bis sie mit ihrer Muffe in Kontakt kommt,
wie in Abbildung 3.

KONFORM /N NICHT KONFORM
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6. PRESSEN

+ Pressen Sie die Muffe mit den entsprechenden Schellen auf das Rohr und befolgen Sie dabei die
Anweisungen in der Pressentabelle.

7. PRUFUNG
+ Es ist zwingend erforderlich, das Zusammendriicken der Montaged6ffnung mit den speziellen P/NP-

Stopfen zu Uberprifen. Die angeschlossenen Maschinen, die nicht den Einfallsparametern entspre-
chen, kénnen nicht verwendet werden und missen umgebaut werden, da sie nicht konform sind.

KONFORME VERPRESSUNG

Die Verpressung ist konform, wenn die ,,Durchgan-
gs“Seite (iber die gesamte Ldnge der Verschrau-
bung frei eindringt und die ,Kein Durchgang*-Sei-

te durch die Pressgeometrie der Verschraubung
einen mechanischen Anschlag findet

Kontrolle ,,GUT*

Kontrolle ,,AUSSCHUSS*“
Abb.6
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/\ VERPRESSUNG NICHT KONFORM

Der Druck ist nicht konform, wenn beide Seiten
des Grenzlehrdorns (ber die gesamte Lédnge
der Verschraubung frei eindringen (Pressgeo-

metrie unzureichend).

Kontrolle ,,GUT*
Abb.7

Kontrolle ,,AUSSCHUSS“
Abb.8

A VERPRESSUNG NICHT KONFORM

Die Verpressung ist nicht konform, da beide

Seiten des Grenzlehrdorns mechanisch an-
gehalten werden, weil die Verschraubung zu
stark zusammengedriickt wird.

Kontrolle ,,GUT*“

Kontrolle ,,AUSSCHUSS*“
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ANWEISUNGEN FUR DIE MONTAGE VON SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN
VERSCHRAUBUNGEN SKIVE, NO-SKIVE UND INTERLOCK

1. UBERPRUFUNG DER ZU VERWENDENDEN WERKZEUGE

+ Bevor mit der endgultigen Installation des Schlauchs an der Maschine begonnen wird, muss unbe-
dingt sichergestellt werden, dass die erforderlichen Komponenten (Verschraubungen, Schlauch usw.)
einwandfrei funktionieren, den Vorschriften entsprechen und keine Méangel aufweisen. Ersetzen Sie
alle nicht konformen Teile.

+ Entfernen Sie eventuelle Plastikstopfen von den Enden der angeschlossenen Schlduche.

+ Prufen Sie, ob die zu montierenden Schlauche frei von Verstopfungen, Verengungen oder Beschad-
igungen sind, die durch die verschiedenen Vorbereitungsprozesse verursacht hatten werden kénnen.
Ersetzen Sie nicht konforme Rohre.

* Prifen Sie, ob die Rohre im Inneren frei von Verunreinigungen aus den verschiedenen Prozessen sind

2. VORSCHRIFTEN FUR DIE SCHLAUCHVERLEGUNG NACH DIN 20066

Zur Gewahrleistung der Funktionstiichtigkeit, Sicherheit und Haltbarkeit der Schlauche und ihrer Ver-
schraubungen, durfen die maximal zul&ssigen Betriebsdriicke und Temperaturen nicht Uberschritten
werden. AuBerdem mussen die Schlduche ordnungsgemaB montiert und entsprechend den Installation-
sbedingungen am besten geeigneten Verschraubungen eingesetzt werden. Die Léange der Schlauche
muss gegebenenfalls unter Berlicksichtigung der Bewegung der Schlauche festgelegt werden.

Fur den korrekten Einbau der montierten Schlduche mussen die folgenden Anforderungen strikt ein-
gehalten werden:

« Der Schlauch darf nicht in seiner Achse verdreht werden, da dies zum Bruch, zum Einfall und zum
Austreten von FlUssigkeit fihren kann, wenn der Schlauch unter Druck steht (Abb.11).

Abb.11

A NICHT KONFORM KONFORM
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* Der Schlauch ist so zu montieren, dass er unter normalen Betriebsbedingungen auBer durch sein Ei-
gengewicht keinen Zugbelastungen und keinen Druckbelastungen ausgesetzt ist, um einen Bruch zu
vermeiden (Abb. 12).

Compression Traction

nul:>|<:|un < F—mm— >
— 0 Anr=a——

Abb.12
/\ NICHT KONFORM KONFORM

+ Der Schlauch sollte méglichst seiner natirlichen Krimmung folgend und unter Einhaltung des minimal
zuléssigen Biegeradius montiert werden, um Engpasse und Einfélle zu vermeiden und seine Leben-
sdauer nach der Montage nicht zu verringern. Ist es nicht moglich, diese Vorschrift zu befolgen, sollten
Winkelverschraubungen verwendet werden, um eine vorschriftsmaBige Montage zu erreichen (Abb. 13).

Abb.13

A NICHT KONFORM KONFORM

+ Wenn der Schlauch gebogen werden muss, muss seine Lédnge so bemessen sein, dass der zuléssige
Mindestbiegeradius eingehalten wird und die Biegung erst nach einem geraden Abschnitt mit der Min-
destléange des 1,5-Fachen des SchlauchauBendurchmessers beginnt (Abb. 14). Wo dies nicht méglich
ist, ist ein Biegeschutz vorzusehen.

©
)
|
o D,
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s\ -
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] ] I
Abb.14
7, i
/\ NICHT KONFORM KONFORM
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* Verwenden Sie geeignete Verschraubungen, um unerwunschte Zusatzbelastungen des Schlauchs zu
vermeiden und eine vorschriftsmaBige Installation zu erreichen (Abb. 15).

(Fig. 15)
/\ NICHT KONFORM KONFORM

« Zur Vermeidung einer Beschadigung des Schlauchs durch &uBere Einflisse, ist es notwendig,
unerwlnschte mechanische Einwirkungen auszuschlieBen und zu verhindern, dass der Schlauch an
Bauteilen der Tragkonstruktion oder an anderen Schlduchen reibt. Sorgen Sie fiir eine geeignete
Einbaulage des Schlauchs und eine angemessene Befestigung. Falls erforderlich, schitzen Sie den
Schlauch mit Manschetten oder ahnlichem. Teile mit scharfen Kanten missen abgedeckt oder entfernt

werden (Abb.16).

KONTAKT VERMEIDEN

(Fig. 16)

/\ NICHT KONFORM KONFORM
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+ Bei Anwendungen mit beweglichen Teilen ist die Schlauchlénge so zu bemessen, dass der minimal
zuléssige Biegeradius im Bewegungsbereich eingehalten wird und der Schlauch nicht auf Zug bean-
sprucht wird (Abb. 17).

Voo
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'/ CONTAKT

A

(Fig. 17)
/\ NICHT KONFORM KONFORM

+ Bei Anwendungen mit beweglichen Teilen muss eine Verdrehung des Schlauchs vermieden werden,
wenn Langsbewegung und Biegung in derselben Ebene erfolgen. Dies kann durch eine fachgerechte
Montage, geeignete konstruktive MaBnahmen und die Verwendung geeigneter Verschraubungen fur
eine vorschriftsmaBige Montage erreicht werden (Abb. 17). 18).
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(Fig. 18)

A NICHT KONFORM KONFORM
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LANGE UND AUSRICHTUNG DER MONTIERTEN SCHLAUCHE

Die Lange eines montierten Schlauchs mit geraden Steckverschraubungen wird an den Enden der
beiden Anschlisse gemessen. Bei Verschraubungen mit Innengewinde wird die La&nge am Ende der
konischen Dichtungen oder an den ebenen Dichtflachen gemessen. Bei Winkel- und Ringaugenver-
schraubungen wird die LaAnge an den Achsabstidnden gemessen, wobei die flr gerade Verschraubun-
gen beschriebenen Kriterien gelten (Bild 19). Zur Bestimmung der richtigen Lédnge eines montierten
Schlauchs, wird empfohlen, die mégliche Dehnung oder Verklrzung unter Druck zu bertcksichtigen,
wie sie in den Baunormen der einzelnen Schlduche vorgeschrieben ist (-2% bis +4% fur Schlauchtyp
1SN, 2SN, 2SC, 4SP, 4SH, R13; +3% flr Schlauchtyp R7).

Wenn ein Schlauch mit einer oder beiden Winkel- oder Ringaugenverschraubungen zusammengebaut
wird, ist es notwendig, die Ausrichtung zwischen ihnen zu bestimmen, um den Zusammenbau korrekt
durchzufihren. Halten Sie das Rohr in einer horizontalen Position und bestimmen Sie den relativen
Winkel zwischen den Verschraubungen, indem Sie mit der Verschraubung, die dem Auge des Beo-
bachters am néchsten ist, in einer vertikalen Abwértsposition beginnen und die am weitesten entfernte
Verschraubung gegen den Uhrzeigersinn drehen (Abb.20).

(Fig.19)

180°

= =

Léngen- und Lagetoleranzen fir montierte Schlduche nach DIN 20066

Innendurchmesser T-Schlauch
Schlauchlange L Ausrichtung
von DN 5 bis DN 25 von DN >25 bis DN 51

Up a 630mm From -3 a +7mm From -4 a +12mm
From 630mm a 1250mm From -4 a +12mm From -6 a +20mm
From 1250mm a 2500mm From -6 a +20mm From -6 a +25mm +5°
From 2500mm a 8000mm From -0,5% a +1,5%

Oltre 8000mm From -1% a +3%
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ANZUGSDREHMOMENT

24°-KEGELVERSCHRAUBUNGEN ISO 8434-1 (DIN 2353)

Leichte ,L“-Serie Serie ,,S“ fur hohe Beanspruchung
Metrisches, @ | schiiissel |Drehmoment Metrisches, @ |Schliissel | Drehmoment
Thread zyg'::v’i':;:es Rohr | (CH)b} | [Nm]7o0 " zyg’;ﬁ;:gges Rohr | (CH)b} | [Nm]*®™
ol
M12x1.5 6 14 20 M14x1.5 6 17 38
Pipe M14x1.5 8 17 38 M16x1.5 8 19 45
| M16x1.5 10 19 45 M18x1.5 10 22 51
CH 24 o M18x1.5 12 22 51 M20x1.5 12 24 58
| M22x1.5 15 27 74 M22x1.5 14 27 74
iz M26x1.5 18 32 105 M24x1.5 16 30 74
E‘! % M30x2 22 36 135 M30x2 20 36 135
h_! M36x2 28 41 166 M36x2 25 41 166
"I;' /; M45x2 35 50 290 M42x2 30 50 240
M52x2 42 60 330 M52x2 38 60 330
INNENFLANSCH - ISO 6162-1/-2, SAE J518
Serie 3000 Serie 6000
Metrische Gewindeschraube Metrische Gewindeschraube
o Gewindeschraube UNC o Gewindeschraube UNC
Flansch Drehmoment Drehmoment Gewinde Drehmoment Drehmoment
l:!__':':l Gewinde [N 5% Gewinde | [\ 1+10% Thread INm]* 5% Gewinde |y #10%
il 1/2 V8 24 5/16-18 24 1/2 V8 20 5/16-18 24
E i 3/4 M10 50 3/8-16 43 3/4 M10 50 3/8-16 43
! 1" M10 50 3/8-16 43 1" M12 92 7/16-14 70
% )(:: 1.1/4 M10 50 7M16-14 70 1.1/4 M2 92 1/2-13 105
1.1/2 Mi12 92 1/2-13 105 1.1/2 M16 210 5/8-11 210
2" Mi12 92 1/2-13 105 2" M20 400 3/4-10 360
VERSCHRAUBUNGEN ORFS - ISO 8434-3 (SAE J1453)
CH M Freie Mutter Gecrimpte Mutter
UNF(/;SKIViSI;S‘:\I-Z A Schiliissel [CH] Drehmomg‘zt Drehmomg’zt
] [Nm] 0 [Nm] 0
\“ = 9/16-18 17 25 25
11/16-16 22 40 40
T 13/16-16 24 55 55
CH  Thread 1-14 30 60 60
1.3/16-12 36 90 90
& 1.7/16-12 41 125 125
1.11/16-12 50 170 170
e 2-12 60 200 200

Hinweise: Bei den in den Anzugstabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die aus prakti-
schen Versuchen im Cast-Labor stammen und je nach den Werkstoffen und Toleranzen der verwendeten Bauteile

variieren kénnen.
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ANZUGSDREHMOMENT
VERSCHRAUBUNGEN JIC 37° - ISO 8434-2 (SAE J514)

Gecrimpte Mutter

Gestiftete Mutter

Freie Mutter

3o

3 e

3 e

CH Gewinde CH Gewinde CH Gewinde
. | e
= ! 1

ol K h@ \
= ° =
Thread Key Torque Torque Torque

UNF-UN (CH) [Nm] +10% [Nm] +10% [Nm] +10%
7/16-20 14 15 20 20
1/2-20 17 20 25 25
9/16-18 19 30 35 35
3/4-16 24 50 60 60
7/8-14 27 69 85 85
1.1/16-12 32 98 140 140
1.3/16-12 36 118 - -
1.5/16-12 41 140 230 230
1.5/8-12 50 - 380 380
1.7/8-12 60 - 460 460

60°-KEGELVERSCHRAUBUNGEN - ISO 8434-6 (BS 5200)

Mutter Gecrimpt

Gestiftete Mutter

Freie Mutter

60°
60° 60°
CH Gewinde .
CH Gewinde CH  Gewinde
X
EHy
L |
?\I;Ij‘gtggglhngs?/ Schiliissel Drehmoment Drehmoment Drehmoment
zylindrisches (CH) [Nm] *10% [Nm]+P% [Nm] +{%

G1/8 14 15 25 20
G1/4 19 20 65 30
G 3/8 22 34 85 75
G1/2 27 60 150 130
G 5/8 30 69 200 170
G 3/4 32 115 260 220
Gi1" 41 140 320 270
G1.1/4 50 - 500 420
G1.1/2 55 - 600 510
G2" 70 - 700 600
M 12x1,5 17 15 35 30
M 14x1,5 19 20 45 38
M 16x1,5 22 35 55 48
M 18x1,5 24 48 70 60
M 20x1,5 27 60 80 70
M 22x1,5 27 60 100 85
M 26x1,5 32 115 170 150
M 30x1,5 36 - 250 210
M 38x1,5 46 - 310 280
M 45x1,5 55 - 380 320

Hinweise: Bei den in den Anzugstabellen angegebenen Werten handelt es sich um Richtwerte, die aus prakti-
schen Versuchen im Cast-Labor stammen und je nach den Werkstoffen und Toleranzen der verwendeten Bauteile

variieren kénnen.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

ZU LANGE ABSCHALUNG DES SCHLAUCHS

A

NICHT KONFORM

e

NICHT KONFORM

MONTAGEVERHALTEN:
Die zu lange Abschélung des Schlauchmantels lasst die Metallverstarkung nach der Verpressung der

Hulse unbedeckt.

FOLGEN:
Korrosion der Metallverstarkung und Verlust der Druckbesténdigkeit des Schlauchs, Abrutschen der
Verschraubung vom Schlauch mit Flissigkeitsverlust und der Gefahr von schweren Personen- und

Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Schlauchmontage entsprechend den Angaben zur Abschélung in der Verpressungs-

Tabelle.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

ZU KURZE ABSCHALUNG DES SCHLAUCHS

NICHT KONFORM

NICHT KONFORM

\VVorhan-
densein

von Gummi
unter dem
ahn

MONTAGEVERHALTEN:

Eine zu kurze Abschélung des Schlauchmantels fihrt zu Spannungen zwischen den verschiedenen
Schichten des Schlauchs nach dem Verpressen der Hilse. Das Vorhandensein von Gummi zwischen
dem Zahn der Hulse und dem Metallteil des Schlauchs ist keine Garantie fir eine korrekte Verpressung.

FOLGEN:

Ablésung der Metallverstéarkung von den Gummischichten, Verlust der Druckbestandigkeit des Schlau-
chs, Ablésung der Verschraubung vom Schlauch mit Flissigkeitsverlust, was zu schweren Personen-
und Sachsché&den fuhren kann.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Wiederholen Sie die Schlauchmontage entsprechend den Angaben zur Abschélung in der Verpressun-
gs-Tabelle.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

UBERMASSIGER VERPRESSUNGSDURCHMESSER DER HULSE

A

NICHT KONFORM

08-11SSZSV

vds

NICHT KONFORM

I e e SR

MONTAGEVERHALTEN:
Das uberméaBige Verpressen der Hilse verringert den inneren Durchlassquerschnitt des Schlauchs und
flhrt zu einer Beschadigung der unteren Gummischicht mit méglichem Bruch der Metallverstéarkung.

FOLGEN:
Mdégliches Lésen der Verschraubung vom Schlauch und Verlust von Flussigkeit mit der Gefahr von
schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Schlauchmontage entsprechend den Angaben zur Verpressung der Hulse in der
Verpressungs-Tabelle. Prifen Sie das korrekte Zusammendricken der Verschraubungséffnung mit dem
entsprechenden Grenzlehrdorn.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

UNZUREICHENDER VERPRESSUNGSDURCHMESSER DER HULSE

A

NICHT KONFORM

NICHT KONFORM

MONTAGEVERHALTEN:
Eine unzureichende Verpressung der Hulse verringert die Koh&sionskraft zwischen Hulse und Schlauch
und begunstigt so das Austreten von Fllssigkeit zwischen der Verschraubung und dem Schlauch.

FOLGEN:
Aus der Baugruppe austretende Flissigkeit, Abrutschen der Verschraubung vom Schlauch und Fliissig-
keitsaustritt mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Schlauchmontage entsprechend den Angaben zur Verpressung der Hilse in der
Verpressungs-Tabelle. Prifen Sie das korrekte Zusammendriicken der Verschraubungséffnung mit dem
entsprechenden Grenzlehrdorn.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

SCHLAUCH NICHT BUNDIG IN DIE HULSE EINGESETZT

A

NICHT KONFORM

Schlauchanschlagkragen

MONTAGEVERHALTEN:
Nicht alle Zahne der Hulse haben den richtigen Grip am Schlauch.

FOLGEN:
Verlust der Druckbestandigkeit des Schlauchs, Ablésung der Verschraubung vom Schlauch und
Flussigkeitsverlust mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Montieren Sie den Schlauch mit einer Methode, die eine korrekte Montage gewahrleistet, z. B. durch
Markierung der AuBenflache des Schlauchs, um die korrekte Position der Hillse anzuzeigen. Der korrekt
montierte Schlauch muss am ,Schlauchanschlagkragen®.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

SCHLAUCHSCHNEIDERUCKSTANDE (GUMMI/METALL) IM INNEREN DES SCHLAUCHES

A

NICHT KONFORM

MONTAGEVERHALTEN:

Schneidrickstande im Inneren der Schlauche kénnen die Flussigkeit verschmutzen, was zur Ver-
stopfung teurer Systemkomponenten und zur Beschadigung des Tréagermaterials durch den Abrieb von
Mikro-Metallteilen fihren kann.

FOLGEN:
Verlust der Druckbesténdigkeit des Schlauchs, Bruch des Tragermaterials und Austritt von Flissigkeit in
die Umwelt, was zu schweren Personen- und Sachschéden fuhren kann.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:
Sorgféltige Reinigung der Schlauchinnenseite von Verarbeitungsrickstanden vor der Montage.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

VERPRESSTE HULSE AUSSERHALB DER SCHELLEN

A

NICHT KONFORM

MONTAGEVERHALTEN:
Die Hulse wurde wéahrend der Pressphase nicht vollstdndig von den Pressschellen gehalten, und der

Eingriffszahn der Hilse wurde nicht in der zugehdérigen Nut der Verschraubung positioniert.

FOLGEN:
Verlust der Druckbestandigkeit des Schlauchs, Ablésung der Verschraubung vom Schlauch und

Flussigkeitsverlust mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.
ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Schlauchmontage und achten Sie darauf, dass die Hiilse wahrend der Pressphase
vollstdndig von den Pressschellen gehalten wird.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

SCHLAUCH MIT FALSCHEM WINKEL GESCHNITTEN

A

NICHT KONFORM

MONTAGEVERHALTEN:
Nicht alle Z&hne der Hulse haben den richtigen Grip am Schlauch.

FOLGEN:
Verlust der Druckbesténdigkeit des Schlauchs, Ablésung der Verschraubung vom Schlauch und Fliss-

igkeitsverlust mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschaden.
ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Schlauchmontage und achten Sie darauf, dass der Schlauch senkrecht zu seiner
Achse geschnitten wird.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

BRUCH DER METALLVERSTARKUNG BEIM ABSCHALEN DES SCHLAUCHS

A

NICHT KONFORM

MONTAGEVERHALTEN:
Eine falsche Einstellung der Werkzeugmaschine beschadigt die Metallverstarkung beim Abschéalen des
Schlauchs und flhrt zu dessen Ausfall.

FOLGEN:
Verlust der Druckbestandigkeit des Schlauchs, Ablésung der Verschraubung vom Schlauch mit der Gefahr

von schweren Personen- und Sachschaden
ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Schlauchmontage und achten Sie darauf, dass die Werkzeugmaschine so eingestellt
ist, dass sie nur die Gummihdlle des Schlauchs entfernt, ohne die Metallverstarkung zu beschéadigen.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

EINSETZEN DER SCHLAUCHTULLE IN DEN SCHLAUCH ZU SCHWIERIG

MONTAGEVERHALTEN:

Der hohe Grad an Uberschneidung zwischen der Innenseite des Schlauchs und der Schlauchtiille kann
zu einer Beschadigung der Schlauchseele flhren, wenn beim Einsetzen keine perfekte Ausrichtung zwi-
schen den beiden Elementen gewahrleistet ist und nicht fir eine ausreichende Schmierung gesorgt wird.

FOLGEN:

Verlust der Druckbestandigkeit des Schlauchs, Austreten von Flissigkeit aus der Verschraubung, Ablds-
ung der Verschraubung vom Schlauch und Flussigkeitsverlust mit der Gefahr von schweren Personen-
und Sachschéaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Verwenden Sie eine spezielle Vorrichtung (siehe Beispiel oben), um die Schlauchtillen in das Rohr
einzufihren, um eine perfekte Ausrichtung zwischen den beiden Elementen zu gewéahrleisten und die
Schlauchseele nicht zu beschadigen. Uberpriifen Sie das korrekte Zusammendriicken der Schlauchtiill-
en6ffnung mit dem speziellen Grenzlehrdorn.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

EINSETZEN DER SCHLAUCHTULLE IN DEN SCHLAUCH MIT ZU VIEL SPIEL

A

NICHT KONFORM

A

NICHT KONFORM

MONTAGEVERHALTEN:

Eine geringere oder fehlende Passung zwischen dem Inneren des Rohrs und der Schlauchtille kann zu
Problemen bei der korrekten Positionierung der beiden Elemente wéhrend der Pressphase der Hulse fihren.
FOLGEN:

Verlust der Druckbesténdigkeit des Schlauchs, Austritt von Flussigkeit aus der Verschraubung, Ablésung
der Verschraubung vom Schlauch und Flissigkeitsverlust mit der Gefahr von schweren Personen- und
Sachschéaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Achten Sie wahrend der Verpressung darauf, dass Verschraubung und Hulse in der richtigen Position auf
dem Rohr sitzen und dass die Verpressung unter Einhaltung der vorgegebenen MaBe erfolgt. Uberpriifen
Sie das korrekte Zusammendriicken der Schlauchtillenéffnung mit dem speziellen Grenzlehrdorn.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

VERWENDUNG FALSCHER, ZU KLEINER SCHELLEN IN DER PRESSPHASE

A

NICHT KONFORM

NICHT KONFORM

MONTAGEVERHALTEN:

Die Verpressung der Hilse mit falschen und zu kleinen Schellen fihrt zu einem UbermaBigen Zusam-
mendricken der Schlauchtillenéffnung. Die Folgen sind: Verkleinerung des Flissigkeitsdurchgangs-
abschnitts, Beschadigung der Schlauchseele und Bruch der Metallverstarkung.

FOLGEN:

Verlust der Druckbesténdigkeit des Schlauchs, Austritt von Flissigkeit aus der Verschraubung, Ablos-
ung der Verschraubung vom Schlauch und Flussigkeitsverlust mit der Gefahr von schweren Personen-
und Sachsché&den.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Schlauchmontage und vergewissern Sie sich, dass die zum Verpressen der Hllse
gewahlten Schellen den Angaben fiir die Presse oder den Presstisch entsprechen. Uberprifen Sie das
korrekte Zusammendrucken der Schlauchtullenéffnung mit dem speziellen Grenzlehrdorn.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

VERWENDUNG FALSCHER, ZU GROSSER SCHELLEN IN DER PRESSPHASE

A

NICHT KONFORM

NICHT KONFORM

MONTAGEVERHALTEN:
Das VerpressenderHulse mitzugroBen Schellenfihrtdazu, dassdie Schlauchtille nichtzusammengedrickt
und die Kohéasionskraft zwischen Hulse und Schlauch verringert wird.

FOLGEN:

Verlust der Druckbesténdigkeit des Schlauchs, Austritt von Flissigkeit aus der Verschraubung, Ablésung
der Verschraubung vom Schlauch und Flissigkeitsverlust mit der Gefahr von schweren Personen- und
Sachschaden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Vergewissern Sie sich, dass die zum Verpressen der Hilse gewéahlten Schellen den Angaben fur
die Presse oder den Presstisch entsprechen. Uberpriifen Sie das korrekte Zusammendriicken der
Schlauchtullenéffnung mit dem speziellen Grenzlehrdorn.
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MONTIERTE SCHLAUCHE MIT SCHLAUCHVERSCHRAUBUNGEN

VERPRESSTE HULSE AUSSERHALB DER PASSUNGSNUT

A

NICHT KONFORME

A

NICHT KONFORME

MONTAGEVERHALTEN:
Nach dem Verpressen befindet sich die Hulsenverankerung nicht mehr in der Nut der Verschraubung,
so dass die mechanische Dichtung der Baugruppe versagt.

FOLGEN:
Verlust der Druckbesténdigkeit des Schlauchs, Ablésung der Verschraubung vom Schlauch und Fliss-
igkeitsverlust mit der Gefahr von schweren Personen- und Sachschéden.

ZU ERGREIFENDE MASSNAHMEN:

Wiederholen Sie die Schlauchmontage, wobei Sie darauf achten miissen, dass sich die Hilse und der
Schlauch beim Verpressen der Schlauchtulle in der richtigen Position befinden und perfekt verbunden
sind.
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URSACHEN FUR SCHADEN AM SCHLAUCH WAHREND DES BETRIEBS

+ RISSIGER UND HARTER SCHLAUCH

Eine frihzeitige Schadigung des Schlauchs wird dadurch verursacht, dass der Schlauch die Tempe-
raturgrenzen der zu leitenden Flussigkeit standig Uberschreitet. Die Ursachen liegen haufig in einer
Fehlfunktion des Systems oder in einem zu niedrigen Olstand im Tank, der keinen ausreichenden
Warmeaustausch erméglicht.

A

NICHT KONFORM

- + ROHR MIT UBERMASSIGER BIEGUNG

Jedes Rohr soll seinen zulédssigen Mindestbiegeradius aufweisen. Unter diesem Radius werden die
Metallgeflechte einer Zugbelastung im AuBeren der Biegung einerseits und einer Druckbelastung im
Inneren der Biegung andererseits ausgesetzt. Ein unter Druck erhéhter Durchmesser fuhrt zum Riss
oder Abldsen der Metallgeflechte vom Gummi, was kurzfristig den Rohrbruch verursacht..

A

NICHT KONFORM
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+ + GEPLATZTER SCHLAUCH

Die Ursachen fir diese Art von Schaden sind auf Druckspitzen zurtickzuftihren.

A

NICHT KONFORM

« GEPLATZTER SCHLAUCH IN HOHE DER HULSE MIT VERROSTETEM METALLGEFLECHT
Durch UberméBiges Abschéalen wurde das Metallgeflecht freigelegt, das so schnell korrodierte, und der
konstante Druck brachte schlieBlich das Rohr zum Platzen.

A

NICHT KONFORM
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« SCHLAUCH VOLLER BEULEN, SCHLAUCHMANTEL AN MEHREREN STELLEN VOM TRAGER
ABGELOST

Der Schlauch wurde mit Verdrehungen montiert. Durch den Druck I6sten sich die Metallgeflechte, wo-
durch sich der Schlauch verformte und den Schlauchmantel abloste.

A

NICHT KONFORM

A

NICHT KONFORM

- SCHLAUCH AUS DER HULSE GEDRUCKT

Mdogliche Ursachen: Einsatz einer fur den verwendeten Schlauch ungeeigneten Hulse, nicht konforme
Verpressung, fehlende Kontrolle mit den Grenzlehrdornen fiur ,Gut (P) und Ausschuss (NP)“.

A

NICHT KONFORM
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+ SCHLAUCH NICHT VON AUSSEN GESCHUTZT

Der Schlauch wurde ohne ausreichenden Schutz gegen auB3ere Einwirkungen chemischer (aggressive
Substanzen in Kontakt mit dem Schlauch), mechanischer (Kontakt oder Gleiten mit anderen Kompo-
nenten des Systems) oder atmospharischer Art montiert. Dies flhrt zu einer Verschlechterung des
Schlauchmantels, was zu einer vorzeitigen Alterung des Schlauchs und einer Verschlechterung der
Leistung mit der Mdglichkeit des Berstens und der Gefahr von Personen- und Sachschéden fuhrt.

A

NICHT KONFORME

NICHT KONFORME

- VERWENDUNG VON FLUSSIGKEITEN, DIE NICHT MIT DER SCHLAUCHSEELE KOMPATIBEL SIND

Die Verwendung von Flissigkeiten, die mit der chemischen Zusammensetzung des gewahlten
Schlauchs nicht kompatibel sind, flihrt zu einer Korrosion der Schlauchseele, die z. B. zum Bruch des
Schlauchs selbst oder zum Lésen der Verschraubung mit der Gefahr von Personen- und Sachschad-
en fihren kann.
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STELLUNGNAHMEN ZU WICHTIGEN THEMEN
FLEXIBLER HYDRAULIKSCHLAUCH:
VON SCHLECHTER QUALITAT? NEIN, DANKE

Angesichts der zunehmenden Anzahl minderwertiger Produkte, die ohne
Herkunftsnachweis, mit zweifelhaftem Herkunftsnachweis oder unter rein

fiktiven Namen auf den Markt gebracht und als Qualititsprodukte verkauft oder eingesetzt
werden, halten wir es fiir an der Zeit, feste Regeln aufzustellen, um ,,dem Ehre zu geben,
dem Ehre gebiihrt“ und die begangenen Verstdfse mit aller Deutlichkeit zu verurteilen.

Wir werden unsere Fiinf-Punkte-Analyse formulieren, um die Gedanken unserer Gesel-
Ischaft zu einem Missstand auszudriicken, der angesichts der Gefihrlichkeit des Themas
unbedingt eingeddmmt werden muss. Wir werden unsere Gedanken dokumentieren und uns
fiir jede fachliche Diskussion gerne zur Verfiigung stellen.

Heute gibt es eine unbestreitbare Notwendigkeit, die Kosten in der Industrie einzuddmmen,
und Cast S.p.A. ist sich dessen bewusst, da dieses Problem alle Unternehmen der Branche
betrifft, unabhdngig davon, ob es sich um Hersteller von Komponenten oder um den Bau
komplexer hydraulischer Systeme handelt.

Aber es gibt auch eine Pflicht, die iiber jede legitime wirtschaftliche Anforderung hinau-
sgeht, und die heift ,,Sicherheit”, auf die man aus keinem Grund verzichten kann. Die
Kosten miissen daher rationalisiert werden, ohne jedoch die Sicherheitsparameter zu ver-
ringern, die — ob genormt oder nicht — die einzigen Garanten fiir den ordnungsgemdpfen
Betrieb der Anlagen sind und Menschen, Umwelt und Eigentum keinen anderen als den sy-
stembedingten Risiken aussetzen. Lassen Sie uns also unseren Standpunkt weiterverfolgen.

1. TECHNIK: Mindestleistungen, Priifungen und Inspektionen:

Der flexible Hydraulikschlauch, der in Hydraulikkreisen zur Kraftiibertragung mit hohem
Arbeitsdruck verwendet wird, ist ein typisches Produkt, das fiir den Typ mit geflochtener
Stahlverstirkung internationalen Normen unterliegt, wie zum Beispiel: {EN 853 (Hydrau-
likschlduche mit Einfach- bzw. Doppelgeflecht) und EN 857 (Kompakthydraulikschléiuche
mit Einfach- bzw. Doppelgeflecht).

Die Grundbestandteile des Hydraulikschlauchs sind:
Schlauchseele aus Gummi — Armierung aus Stahlgeflecht — Schlauchmantel aus Gummi.

Diese drei Komponenten mit sehr unterschiedlichen mechanischen und physikalischen Ei-
genschaften bestimmen die endgiiltigen dsthetischen und technischen Eigenschaften des
flexiblen Hydraulikschlauchs.

Wie bei allen Verbundwerkstoffprodukten ist es wichtig, dass sich die verschiedenen Kom-
ponenten zu einem einzigen Korper zusammenfiigen (sowohl chemisch als auch mecha-
nisch), um die Kompaktheit des Endprodukts und die ihm innewohnenden Betriebseigen-
schaften zu gewdhrleisten.

Der Hydraulikschlauch ist heute ein konsolidiertes industrielles Produkt, dessen Produkti-
vitdts-, Leistungs- und Qualitditsentwicklung tendenziell mit der Verbesserung der Herstel-
lungstechnologien und der Qualitdit der verwendeten Rohstoffe verbunden ist.

Die oben genannten internationalen Normen legen die technischen Mindestanforderungen
fest, damit das Produkt die geforderten Leistungen und relativen Sicherheitskoeffizienten
gewdhrleisten kann.

Die Hauptkomponenten des Hydraulikschlauchs haben die Aufgabe, verschiedene Funktio-
nen zu erfiillen, wie zum Beispiel:

e Schlauchseele aus Gummi: um die Kompatibilitit mit den in den Hydraulikkreisen verwen-
deten Fliissigkeiten zu gewdhrleisten.

* Armierung aus Stahlgeflecht: zur Gewdhrleistung der hydrostatischen Eigenschaften
gemdfs den Parametern der Norm.}

* Schlauchmantel aus Gummi: zum Schutz des Schlauchs vor Witterungseinfliissen (insbe-
sondere der Metallverstirkung) und vor Verschleifierscheinungen durch Kontakt/Reibung.
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Grundsdtzlich tragen diese zu einem Hydraulikschlauch zusammengesetzten Komponen-
ten dazu bei, die endgiiltigen technischen Eigenschaften des Schlauchs gemdf} den interna-
tionalen Referenznormen zu gewdhrleisten, und zwar sowohl in Bezug auf den absoluten
Wert als auch auf die Variabilitit innerhalb ein und derselben Produktionscharge; wir
haben demnach:

A. Anforderungen an die Abmessungen

o Schlauchinnendurchmesser:

Normaler oder kompakter

Innendurchmesser (mm)

DN (mm) Geflechtschlauch .
min. max.
05 1SN-2SN 4,6 5,4
06 1SN-2SN / 1SC-2SC 6,2 7,0
08 1SN-2SN / 1SC-2SC 7,7 8,5
10 1SN-2SN / 1SC-2SC 9,3 10,1
12 1SN-2SN / 1SC-2SC 12,3 13,5
16 1SN-2SN / 1SC-2SC 15,5 16,7
19 1SN-2SN / 1SC-2SC 18,6 19,8
25 1SN-2SN / 1SC-2SC 25,0 26,4
31 1SN-2SN 31,4 33,0
38 1SN-2SN 37,7 39,3
51 1SN-2SN 50,4 52,0
e Innendurchmesser des Rohrs:
SCHLAUCH TYP 1SN SCHLAUCH TYP 2SN SCHLAUCHTYP 1SC | ROHR AuBendurchmesser
EN853 EN853 EN857 TYP 2SC EN857
DN (mm) AuBendurchmesser AuBendurchmesser AuBendurchmesser AuBendurchmesser
Rohr (b)) Rohr (bT)) Rohr (W) Rohr (fT))
min. max. min. max. min. max. min. max.
05 1SN 10,6 125 | 2SN | 12,2 14,1 - - - - - -
06 1SN 12,2 141 | 2SN | 13,7 15,7 | 1SC 13,5 | 2SC 14,2
08 1SN 13,7 15,7 | 2SN | 153 17,3 | 1SC 14,5 | 2SC 16,0
10 1SN 16,1 18,1 [ 2SN | 17,7 19,7 [1SC 16,9 | 2SC 18,3
12 1SN 19,1 21,4 [ 2SN | 20,6 23,0 |1SC 20,4 | 2SC 21,5
16 1SN 22,2 245 | 25N | 23,8 26,2 [1SC 23,0 | 2SC 24,7
19 1SN 26,2 2855 | 2SN | 27,8 30,1 | 1SC 26,7 | 2SC 28,6
25 1SN 34,1 36,6 | 2SN | 36,1 38,9 |1SC 34,9 |[2SC 36,6
31 1SN 41,3 448 | 2SN | 453 49,5 - - - - - -
38 1SN 48,6 52,1 [ 2SN | 52,2 55,9 - - - - - -
51 1SN 61,7 65,5 | 2SN | 64,9 68,6 - - - - - -
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B. Hydrostatische (Prozess-)Anforderungen:

DN Schlauchtysps; _SENN18 g_(,:(gg)ck nach EN DN Schlaucgt'\:q; 5238_:'; 825870( :ar:;CK nach
Rohr Rohr
mm | Betriebsdruck Test Zyklusanzahl mm | Betriebsdruck Test Zyklusanzahl
1SN 05 250 500 1.000 2SN 05 415 830 1.660
1SN-1SC | 06 225 450 900 2SN-2SC | 06 400 800 1.600
1SN-1SC | 08 215 430 860 2SN-2SC | 08 350 700 1.400
1SN-1SC | 10 180 360 720 2SN-2SC | 10 330 660 1.320
1SN-1SC | 12 160 320 640 2SN-2SC | 12 275 550 1.100
1SN-1SC | 16 130 260 520 2SN-2SC | 16 250 500 1.000
1SN-1SC | 19 105 210 420 2SN-2SC | 19 215 430 860
1SN-1SC | 25 88 175 352 2S8N-2SC | 25 165 325 660
1SN 31 63 125 252 2SN 31 125 250 500
1SN 38 50 100 200 2SN 38 90 180 360
1SN 51 40 80 160 2SN 51 80 160 320

Der Betriebsdruck muss einen Sicherheitskoeffizienten von 4:1 im Vergleich zum Berst-
druck gewdhrleisten, der verbindlich ist. Um den Koeffizienten 4:1 zu erhohen, muss der

Betriebsdruck reduziert werden.

C. Anforderungen fiir Impulstests:

DN Schlauchtyp 1SN - 1SC Druck nach EN 853- DN Schlauchtyp 2SN - 2SC Druck nach
Rohr ENB857 (bar) Rohr EN 853-EN857 (bar)
mm | Betriebsdruck Test Zyklusanzahl mm | Betriebsdruck Test Zyklusanzahl
1SN 05 250 312,5 150.000 2SN 05 415 552 200.000
1SN-1SC | 06 225 281,5 150.000 2SN-2SC| 06 400 532 200.000
1SN-1SC | 08 215 269 150.000 2SN-2SC| 08 350 465,5 200.000
1SN-1SC | 10 180 225 150.000 2SN-2SC 10 330 439 200.000
1SN-1SC | 12 160 200 150.000 2SN-2SC 12 275 366 200.000
1SN-1SC | 16 130 162,5 150.000 28N-2SC 16 250 332,5 200.000
1SN-1SC | 19 105 131,5 150.000 28N-2SC 19 215 286 200.000
1SN-1SC | 25 88 110 150.000 2SN-2SC| 25 165 219,5 200.000
1SN 31 63 63 150.000 2SN 31 125 166,5 200.000
1SN 38 50 50 150.000 2SN 38 90 120 200.000
1SN 51 40 40 150.000 2SN 51 80 106,5 200.000

Die Impulspriifung wird nach ISO 6803 durchgefiihrt. Die Priiftemperatur muss 100 °C

betragen.

D. Garantierte Mindesthaftung zwischen den Hauptkomponenten, der Metallverstirkung

und den Gummimischungen.

E. Bestindigkeit der Schlauchseele aus Gummi gegen Fliissigkeiten, die fiir Hydraulikkreise
bestimmt sind.
F. Bestindigkeit des Schlauchmantels aus Gummi gegen Witterungseinfliisse (z. B. Ozon)

und Verschleifs.

G. Bestindigkeit gegen zyklische Ermiidung, zumindest gemdf; den Standardspezifikationen.
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KEY

SYMBOL BESCHREIBUNG SYMBOL BESCHREIBUNG

Minimaler Biegeradius Einheitliches lineares Schlauchgewicht

Durchschnittlicher AuBendurchmesser

Maximaler Betriebsdruck des Schlauchs

Durchschnittlicher Innendurchmesser

Berstdruck des Schlauchs

Wie bereits erwdihnt, sind alle oben aufgefiihrten Merkmale durch internationale Normen
streng festgelegt, sowohl in Bezug auf den absoluten Wert als auch auf die Schwankungsbreite.

Die Variabilitiit dieser technischen Merkmale und ihre Begrenzung innerhalb einer engen
Schwankungsbreite sind die Grundlage fiir die Herstellung eines Qualitdtsprodukts. Um
iiber Schlduche zu verfiigen, die nicht nur in der Lage sind, die erforderlichen Anforderun-
gen und Sicherheitsstandards zu gewdhrleisten, sondern diese auch langfristig aufrecht-
zuerhalten, miissen vor allem folgende Faktoren beriicksichtigt werden:

a) GUMMIMISCHUNGEN

Die Qualitiit der verschiedenen Komponenten der Mischungen, sowohl der polymeren
als auch der chemischen, spiegelt sich unmittelbar in den Eigenschaften der Mischungen
selbst wider, und zwar in Bezug auf:

* Kompatibilitit der Schlauchseele mit den verschiedenen Fliissigkeiten, die fiir Hydrau-
likkreise vorgesehen sind.

* Bestdndigkeit des Schlauchmantels gegen Witterungseinfliisse (Ozon) und Verschleifs.

* Garantie der Aufrechterhaltung der Elastizitdt im Laufe der Zeit, eine grundlegende
Eigenschaft von Produkten, die wihrend des Gebrauchs eine ausgezeichnete Biegsamkeit
beibehalten miissen.

Der Einsatz von zweitklassigen Polymeren aus wirtschaftlichen Griinden, der tibermdflige
Zusatz von inerten Fiillstoffen wie Kaolin und das Fehlen oder die Abwesenheit von ko-
stspieligen Additiven, die die Vulkanisation der Mischung oder den Schutz vor dufieren
Einfliissen regulieren, haben aus qualitativer Sicht einen entscheidenden Einfluss auf das
(Betriebs-)Verhalten des Hydraulikschlauchs und fiihren zu erheblichen kritischen Konse-
quenzen wie einem schnellen Leistungsabfall.

Vor allem im Bereich der landwirtschaftlichen Fahrzeuge, wo Schlduche minderer Quali-
tit verwendet werden, ist hdufig zu beobachten, dass die Ummantelung schnell reifst, bis
die Metallverstirkung freiliegt, und dass der Gummi schneller aushdirtet, was zu einer
Verringerung der Elastizitdt und Flexibilitdt des Schlauchs fiihrt.

b) STAHLARMIERUNG

Der Stahldraht, aus dem das Metallgeflecht zur Armierung des Schlauchs besteht, garan-
tiert nicht nur die mechanischen Eigenschaften des Hydraulikschlauchs, sondern muss
dank einer Oberflichenbehandlung mit Messingbeschichtung wdhrend der Vulkanisierun-
gsphase auch eine chemische Verbindung mit den Mischungen eingehen, damit diese Kom-
ponenten auch wdhrend des Betriebs, wenn der Schlauch mit schnellen Druckschwankun-
gen arbeitet, fest miteinander verbunden sind.

Das Verfahren zur Messingbeschichtung des Stahldrahts ist nicht nur kostspielig, sondern
erfordert auch eine hochentwickelte Ausriistung, die sehr sorgfiltigen Kontrollen unterlie-
gt. Aus diesen Griinden gibt es relativ wenige zuverldssige Anlagen in der Welt und, wie
es scheint, keine im Fernen Osten, mit Ausnahme von Japan, das iiber eine angemessene
Technologie verfiigt.
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2. PROZESSSTEUERUNG

Es versteht sich von selbst, aber es sollte dennoch darauf hingewiesen werden, dass Qua-
litdtsprodukte notwendigerweise in Anlagen hergestellt werden miissen, in denen die Pro-
zesskontrolle die Grundregel fiir die Einrichtung und Verwaltung der Verarbeitungszyklen
ist. Insbesondere bei der industriellen Herstellung von flexiblen Hydraulikschliuchen ist
die Prozesskontrolle in den folgenden Phasen von grundlegender Bedeutung fiir das Qua-
litditsergebnis:

» Kalibrierung des Innendurchmessers, dessen Grofse und Variabilitit von kalibrierten
Polypropylentrigern abhdngt, auf denen die Schlauchseelenmasse extrudiert wird. Diese
Polypropylentriger unterliegen wihrend ihres Lebenszyklus im Produktionsprozess einer
natiirlichen Degradation und miissen stindig mit Maflehren iiberpriift werden, um iib-
ermdfyige Abweichungen und Nichteinhaltung aufgrund von Toleranziiberschreitungen zu
vermeiden.

* Kalibrierung des Auflendurchmessers und der Dicke des Schlauchmantels, wofiir eine
kontinuierliche Kontrolle erforderlich ist, die neben den Messungen auch die Einstellung
des Extruders vornehmen muss, um die Mafkonstanz des Schlauchmantels selbst zu erhal-
ten

* Aufspulen des mit Messing beschichteten Stahldrahtes zu einem Metallgeflecht, das die
Armierung bildet.

Eine unzureichende Prozesssteuerung bei Anlagen mit sehr hohen Produktionsgeschwin-
digkeiten fiihrt zu einer Uberlappung der Drdiihte, was zu strukturellen Schwachstellen und
damit zu einem moglichen Verlust des Schlauchs wéhrend des Betriebs beitrdigt.

* Kontrolle der Vulkanisierungsphase, in der die Umwandlung der Gummimischungen von
einem plastischen in ein elastisches Material erfolgt und der chemische Haftungsprozess
zwischen dem Metalldraht und den Gummimischungen aktiviert wird. Die Verwendung
minderwertiger/veralteter Materialien und eine ungenaue Kontrolle des Vulkanisation-
szyklus konnen zu einer mangelnden Produktstabilisierung fiihren, was wiederum zur
Folge haben kann, dass sich die verschiedenen Komponenten wdihrend des Betriebs losen
oder lockern, was zum unvermeidlichen Zusammenbruch des Produkts fiihrt.

* 100%ige hydrostatische Priifung als integraler Bestandteil des Produktionszyklus.

Die Prozesskontrolle dieser Produktionsphasen ist vor allem fiir eine grundlegende Pro-
dukteigenschaft wie die Ermiidungsfestigkeit (auch Lebensdauer genannt) entscheidend,
die natiirlich nicht nur mit dem Design, sondern auch und vor allem mit den Qualitdits-
merkmalen der Komponenten und der genauen Kontrolle des Produktionsprozesses zu-
sammenhdngt.

In Bezug auf diese Eigenschaft (Ermiidungsfestigkeit) kann der Benutzer die Qualitdt des
Produkts nur im Nachhinein iiberpriifen und muss passiv die Folgen der damaligen Ent-
scheidung fiir die Verwendung von Produkten dulden, die mit veralteten Anlagen und sch-
lechten Rohstoffen hergestellt wurden.
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3. MARKIERUNG DER SCHLAUCHE

Logo des
Herstellers

Schlauchtyp nach

europaischer
Norm

Schlauchtyp
Amerikanischer
Standard

Druck
Nenndruck
Betriebsdruck

(BST 730105 EN8531SN DN12 SAE 100 R1AT 1/2” MAX W.P. 160 BAR

!

!

1 ]

1020

- -

Code Schlauch

T

;

SchlauchgroBe
Europaischer
Standard

SchlauchgroBBe nach
Amerikanischem
Standard.

1 _

Datum der
Herstellung

Im vollen Bewusstsein der technischen Problematik dieser Hydraulikschliduche Obwohl wir
uns der technischen Probleme bewusst sind, die diese billigen und noch minderwertige-
ren Flex-Schliuche fiir die Benutzer mit sich brachten und bringen, haben wir in unserem
Priifraum in Casalgrasso (CN) einige Priifungen mit verschiedenen auf dem Markt befin-
dlichen Schliuchen dieser Art durchgefiihrt; Schlduche zweifelhafter Herkunft, mit einem
unertrdglichen Geruch, die unser Unternehmen als schddlich und gefdhrlich fiir Menschen,
Sachen und die Umwelt betrachtet. Die Ergebnisse waren folgende:

DN Schlauche . .
Priifnummer | in Scf:lauch zweifelhafter Prifart EERIELIIES | [0 IO Prifergebnis | Anmerkungen
mm yP Herkunft 21y 12219)
- zyklisch Non- Geflechtbruch nach
1 06 | 1SN | handelstblich | 45509 | 225 2815 | compliant | 72.837 Zyklen
- zyklisch Non- Geflechtbruch nach
2 10 1SN | handelsublich 150.000 180 225 compliant 3.272 Zyklen
- zyklisch Non- Geflechtbruch nach
3 12 1SN | handelsiiblich 150.000 160 200 compliant 49.305 Zyklen
- zyklisch Non- Geflechtbruch nach
4 19 1SN | handelsUblich 150.000 105 131,5 compliant | 35.420 Zyklen
- zyklisch Non- Geflechtbruch nach
5 25 | 1SN | handelstblich | ;- 88 10| compliant | 66.842 Zyklen
DN Schlauche . .
Prifnummer | in Scl:lauch zweifelhafter Prifart EERIELIES | AT E IS Priifergebnis Anmerkungen
mm ypP Herkunft ) 2]
L zyklisch Non- Loch im Schlauch
6 os | 2SN |handelstblich | 55, 559 400 532 | compliant |nach 3.064 Zyklen
. zyklisch Non- Loch im Schlauch
7 10 | @SN |handelstblich| 554 659 330 439 | compliant |nach 12.966 Zyklen
- zyklisch Non- Loch im Schlauch
8 12 2SN | handelstblich 200.000 275 366 compliant |nach 26.574 Zyklen
Schlauch aufgrund
o zyklisch Non- von Bruch der
9 19 2SN | handelsiblich 200.000 215 286 compliant | Schlauchseele nach
12.042 Zyklen
Schlauch aufgrund
o zyklisch Non- von Bruch der
10 25 2SN | handelsiblich 200.000 165 219,5 compliant | Schlauchseele nach
6.863 Zyklen

Wie aus den Ergebnissen der durchgefiihrten Priifungen hervorgeht, sind unsere pessimi-
stischsten Vorhersagen regelmdpflig eingetreten. Nach der Feststellung der Tatsachen steht
es jedem frei, seine eigene Wahl zu treffen und die Schlduche zu benutzen, die er bevorzugt,
wobei er die volle Verantwortung dafiir iibernimmt.
Die Hydraulikschlduche von Cast S.p.A. sowie die von vielen qualifizierten italienischen
und ausldndischen Unternehmen hergestellten Schlduche bestehen problemlos die oben ge-

nannten Standardpriifungen.
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4. HAFTUNG

Der Prdsidialerlass 224 - EWG 85/347 besagt: ,, ... es haftet derjenige, dem Fahrldssigkeit
zur Last gelegt wird“.

Konkret kann der Hersteller nur dann fiir Fahrlissigkeit und Vorsatz haftbar gemacht
werden, wenn das Produkt tatsdchlich einen Fehler in der Konzeption oder Ausfiihrung/
Produktion aufweist.

Andererseits muss sich der Hdndler, der den Verkauf getdtigt hat, vergewissert haben, dass
sein Kunde tatsdchlich alle technischen Probleme des Produkts selbst kennt, wie z.B. die
Anweisungen fiir die Montage, und dass er es fiir korrekte Anwendungen und in volliger
Sicherheit fiir die Umwelt, Personen und Sachen einsetzt.

Ebenso haftet der Endverbraucher, wenn er durch Fahrldssigkeit, Nachldssigkeit oder Vor-
satz die schriftlichen Anweisungen des Herstellers (Technischer Verkaufskatalog), die ihm
vom Hdndler, der das Produkt verkauft hat, als technische Unterstiitzung zur Verfiigung
gestellt werden miissen, nicht gewissenhaft befolgt hat.

Der Benutzer, der aus ausschlieflichem wirtschaftlichem Interesse wissentlich die Pflicht
missachtet, dafiir zu sorgen, dass die verwendeten oder in Verkehr gebrachten Produkte
den Vorschriften entsprechen, sicher sind und im Falle eines Unfalls Personen, die Umwelt
und Sachen nicht schddigen, haftet zwangsldufig gesamtschuldnerisch vor den zustdnd-
igen (zivil- und strafrechtlichen) Gerichten, da der Kauf, Verkauf oder der Einsatz von
Produkten, die nicht den Standardmerkmalen und den relativen Funktions- und Sicherhei-
tsmerkmalen entsprechen, eine objektive ,, Verantwortung *“ darstellen, die als ,,vorsdtzlich
und freiwillig* einzustufen ist, da eine solche Entscheidung darauf abzielt, auf Kosten der
Sicherheit, des guten Glaubens und des Umweltschutzes einen unrechtmdfligen Gewinn zu
erzielen.

Die Schlauchverbindungen der Hydraulikschliuche sind Teile mit begrenzter Le-
bensdauer.

Dies muss in den Plinen zur vorbeugenden und planmdfiigen Wartung beriicks-
ichtigt werden.

Es ist nicht erlaubt, Bauteile verschiedener Hersteller von Hydraulikverschrau-
bungen miteinander zu kombinieren. Die auf dem Produkt angebrachten Riickv-
erfolgbarkeitsmarkierungen sind maf3gebend.

Unter Druck stehende Fliissigkeiten konnen schwere Personen- und Sachschdiden
verursachen. Seien Sie daher immer dufserst vorsichtig, halten Sie sich an die
Vorschriften und wenden Sie das Vorsichtsprinzip an, um Unfille zu vermeiden,
fiir sich selbst und fiir andere.

Die Schlauchverbindungen der angeschlossenen Hydraulikschlduche miissen
stets durch Ummantelungen geschiitzt oder mit einem Sicherheitskabel verbunden
sein, um Personen zu schiitzen und zu verhindern, dass sie im Falle ihres Losens
umstehende Personen treffen.

Der Einsatz von Produkten verschiedener Hersteller an ein und demselben An-
schluss fiihrt zum Erloschen der Funktionsgarantie und zur automatischen Ubert-
ragung der ,,Haftung” auf denjenigen, der diese Wahl getroffen hat. Jeder Her-
steller von Hydraulikkomponenten wird von dieser Wahl abraten.

> B B P P
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5. SCHLUSSFOLGERUNG

Die Garantie, die ein Produkt bietet, das nach der besten Technologie, mit guten Roh-
stoffen, kontrollierten industriellen Prozessen und unter voller Einhaltung der geltenden
Arbeitsschutz- und Umweltgesetze hergestellt wurde, ist sowohl aus industrieller als auch
aus ethischer Sicht zweifellos von grofserem Wert als die illusorischen Einsparungen, die
durch die Verwendung billiger, qualitativ minderwertiger Produkte erzielt werden, die un-
zuverldssig in ihrer Leistung, gefdhrlich in ihrer Anwendung und schddlich fiir die Umwelt
sind.

Wer diese Art von minderwertigen Produkten vertreibt oder verwendet, macht sich wis-
sentlich mitschuldig an einem rechtswidrigen Verhalten, denn das Produkt ist nicht das,
was es zu sein scheint, hat fast immer eine zweifelhafte Herkunft und entspricht nicht den
technischen Merkmalen der Bezugsnorm, weder in Bezug auf die Leistungs- noch auf die
Sicherheitsparameter.

Aus den oben genannten Griinden lehnt Cast S.p.A. die Verwendung von Produkten minde-
rer Qualitdt ab und rdt allen Benutzern dringend, nur Produkte guter Qualitdit zu verwen-

den.

Hydraulikschlduche, die von Unternehmen hergestellt werden, die die Normen erfiillen
und in voller Ubereinstimmung mit den geltenden Herstellungs- und Sicherheitsvorschri-
ften arbeiten.

Der Name und die Nationalitit des Unternehmens, das als Lieferant ausgewdhlt wurde,
sind irrelevant, aber es muss unbedingt sichergestellt werden, dass das Unternehmen in
einem korrekten ethischen, regulatorischen und rechtlichen Rahmen arbeitet.

Wer dies nicht tut, handelt in vollem Umfang in unlauterem Wettbewerb mit denjenigen,
die sich an die Gesetze halten, und kann sich nicht beschweren, wenn diese Erwdgungen
irgendwann die Form einer Beschwerde annehmen, die an die Ermittlungsbehorde, die
Kontrollorgane Arpa, Inail, Inps und die nationale und internationale Presse gerichtet
wird, um ihre Stimme zu einem Problem zu erheben, das alle Linder der Welt und alle
Menschen, die dort leben, betrifft.

Ziel dieses Artikels ist es, zumindest eines der vielen Probleme zu beleuchten, die in der
Welt der Hochdruck-Hydraulikarmaturen herrschen. Wir verfolgen keine kontroversen
oder werblichen Absichten, sondern mochten einfach nur die Tatsachen so wiedergeben,
wie wir sie sehen. Auf Anfrage stehen wir gerne fiir weitere spezifische Analysen zur Ver-

fiigung.
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LAGERUNG VON FLEX-SCHLAUCHEN

Die Eigenschaften von Gummi verschlechtern sich wahrend der Lagerung und der Verwendung des
Schlauchs selbst. Die Norm DIN 20066 (Fluidtechnik - Hydraulikschlauchleitungen - MaBe, Anforderun-
gen) und ISO 8331 legen die Lagerdauer und Lebensdauer des Schlauchs fest:

+ Die Lagerzeit von losen Schldauchen darf 4 Jahre ab dem Herstellungsdatum nicht Gberschreiten.

+ Die Lagerzeit eines montierten Schlauchs darf 2 Jahre nicht tberschreiten.

+ Die Lebensdauer des montierten Schlauchs einschlieBlich einer eventuellen Lagerzeit darf 6 Jahre
nicht

KORREKTES LAGERUNGSVERFAHREN

Ato]{B10l

* IMMER DAS SYSTEM DER BESTANDSROTATION (FIFO) ANWENDEN;
+ Lagern Sie Schlauchrollen immer in der Originalverpackung des Lieferanten;

+ Lagern Sie die Schlauchrollen in geschlossenen Radumen, um sie vor ungunstigen klimatischen Ein-
flissen zu schiitzen;

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit Olen und Fetten:;
+ Nicht in der Nahe von Hochleistungstransformatoren, Motoren oder Generatoren lagern,;
+ die Strom in die Metallverstarkung des Schlauchs induzieren;

* Vermeiden Sie den Kontakt mit Insekten/Nagetieren.
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FLUIDKOMPATIBILITATSTABELLE

Die folgende Tabelle zeigt, je nach Vertraglichkeit mit der verwendeten Fllssigkeit, die bestmdgliche
Kombination aus Verschraubungsmaterial (Kohlenstoffstahl oder Edelstahl) und Elastomer-Dichtun-
gswerkstoff (NBR oder FKM).

Die enthaltenen Daten sind rein indikativ, da sie aufgrund von Druck, Betriebstemperatur, Umgebung-
stemperatur und Verwendungsbedingungen Schwankungen unterworfen sein kénnen.

KOHLENSTOFF  EDEL GUMMIDICHTUNGEN FLEX-SCHLAUCHE

FLUIDE STAHL STAHL

NBR FKM GEFLECHT SPIRAL  THERMOPLASTISCH

Aral Vitam DE 46, 68

Ethylacetat C A D D D D E
Acetylen C B A A D D A
Essig C A A A D D E
Aceton A A D D D D B
Essigséure 5% D A A A D D A
Borséure D A A A A A A
Kohlensaure D C A A C C E
Zitronensaure D C A A B B B
Chlorwasserstoffsdure D D D A D D E
Fluorwasserstoffsaure D D C C D D E
Ameisenséure D D D D D D E
Phosphorséure D C D A D D C
Milchséure D A A A D D E
Salpetersdure D C D A D D D
Schwefelséure C C D A C C D
Gerbséure D D A A A B C
Wasser C A A A A A A
Wasser-Glykol A A A A A A A
Deionisiertes Wasser C A A A A A A
Destilliertes Wasser C A A A A A A
Meerwasser D C A A C C E
Sauerstoffhaltiges Wasser D A B A E E E
Mineralisches Terpentin A A B A C C C
Weingeist C A B A C C C
Abwésser C C A A C C C
Addinol Okoplus HETG 32-68 A A E E B B E
Addinol Okosynth HEES 46 A A E E C C E
Siliconklebstoffe und -leime RTV A A E E D D E
AeroShell Fliissigkeit 41 E E E E A A A
AeroShell Turbinendl 500 A A A A C C E
Agip Arnika Extra Plus E E E E B B B
Agip Arnika Plus E E E E A A A
Agip Arnika 22, 32, 46, 68 A A B B B B A
Agip ATF IID E E E E D B D
Agip Oso 32 E E E E A A A
Agip Sint 2000 E E E E A B A
Amylalkohol D A A A D D E
Butylalkohol (Butanol) C A A A C C E
Ethylalkohol (Ethanol) C A A C B B B
Isopropylalkohol C A C A C C E
Methylalkohol (Methanol) C A B D C C B
Ammoniakgas (kalt) A A A D A B A
Fliissiges Ammoniak C A A D B B A
Anderol 497 E E E E B C B
Kohlendioxid A A A A C C B
Anilin A A D C D D C

A A A A A A B

E E E E A A A

Aral Vitam GF 68

(asT 236



KOHLENSTOFE  EDEL GUMMIDICHTUNGEN FLEX-SCHLAUCHE

FLUIDE STAHL STAHL

NBR FKM GEFLECHT SPIRAL  THERMOPLASTISCH
Argon
Luft
Trockene Luft
Druckluft
Aromaten 100,150
Asphalt
Avia Sintofluid N32
Avia Sintofluid N46
Stickstoff
Benzol, Benzol
Benzin
Benzin (Isoktan)
Benzin (70% Isoktan, 30% Toluol)
Benzin (50% Isoktan, 50% Toluol)
Bleifreies Benzin
Natriumbikarbonat
Binol Hyd 46
Schwefeldioxid

m
m
m

Natriumbisulfat
Kohlenstoffbisulfid
Borax

BP Energol HLP-HM 68
BP Biohyd 46

BP Vanellus C5

Sole

Butan

Castrol 5000

Castrol Aero HF 585 B
Castrol Brayco 717

Castrol Brayco Micronic 882

Castrol Brayco Micronic 889

Castrol Bio Tec Alpin 22

Castrol Hyspin HDH 7000

Castrol Icematic SW 100

Castrol Aerial Lift Fluid

Teer

Celluguard

Paraffin

Chevron Clarity-Hydraulikél AW 32, 46, 68
Chevron FLO-COOL 180

Chevron HyJet IV

Chevron Hidraulikdl AW MV 15, 32, 46, 68, 100
Kaliumchlorat

Chlor

Ammoniumchlorid

Kalziumchlorid
Ethylchlorid
Magnesiumchlorid
Methylchlorid
Kupferchlorid
Natriumchlorid
Zinkchlorid
Schwefelchlorid

Nn|/0O|0O|/0O|» 0O0|0|0O|0O|0|>»|>»|>»|>» >»|>»Ommm>»|>»|>» ®|>» > >» 0 m2>» >»O0|>» 00 m>>»>»>>»>»>» >»>» >»>» >» 0> > > >0
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o|>»|>» |>»|0O|>»|>»|>» /> OmMmmmmm|>»|>»>» mmmMmMmMmMmM@O®@|» mM>>mMmmM@® mM|» O||>» 0 m>» > 00> >» 0> mMmm>>mMmM> > > >
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FLUIDE

Kieber

KOHLENSTOFF
STAHL

EDEL
STAHL

NBR

GUMMIDICHTUNGEN

FKM

GEFLECHT

(@)

FLEX-SCHLAUCHE

SPIRAL

(@)

THERMOPLASTISCH

(@)

Coolanol 20, 25R, 35R, 45R, 0S-59

DEA Econa E46

DEA Triton SE 55

Diester

Schwefeldioxid

Dot 3

Dot 4

Dow Corning 200, 510, 550, C6-560

Dow HD50-4

Dowtherm A, E

Dowtherm G

EIf Hydrelf Bio 46

Heliumgas

Emkarate RL 100S

Esano

Esso Dexron Il ATF

Esso Esstic 42,43

Esso Nuto H46, H68

Esso Hydraulikél HE 46

Esso Teresstic

Esso Turbodl 2380

Esso Univis J26

Esso Univolt 60, N 61B

Polyolester

Gemischte Phosphorséureester

Phosphorséureester

Silikatester

Ethan

Aither

fither-Erdol

Ethylcellulose

Ethylendichlorat

Phenol (Karbolséure)

Fina Biohydran AW 46

Finke Aviaticon HY-HE 46

Formaldehyd

Ammoniumphosphat

Fragol Hydraulisch HE 46

Fragol Hydraulisch TR 46

Freon 12

Freon 22

Freon 113,114

Freon 502

Fuchs Planto Hytrac

Fuchs Plantohyd $46

Fuchs Plantosyn 3268

Fuchs Plantosyn 3268 Eco

Fuchs Renolin MR 320, 520

Fyre-Safe 120C, 126, 155, 1090E, 1150, 1120, 1300E

Fyre-Safe 200C, 211,225

Fyre-SafeW/0

Fyrguard 150, 150-M, 200

> |>»|>»|>» m|>» | > mm|>»|>|>»|>» >»|>» 0 0|>» m 0|00 |>»|>» > > > > > > > > > > > > > > m2> > > > 0> mmOoO|>»m>> > >
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KOHLENSTOFF  EDEL  GUMMIDICHTUNGEN FLEX-SCHLAUCHE

Alletz STAHL STAHL

NBR FKM GEFLECHT  SPIRAL  THERMOPLASTISCH

Fyrquel 60, 90, 100, 150, 220, 300, 500, 550, 1000 A A E E D D E
Fyrquel EHC, GT, LT, VPF A A E E D D E
Fyrtek MF, 215, 290, 295 A A E E D D E
Brenngas D A A C E E E
Fliissiggas (GPL) A A A A C C E
Erdgas A A A A B B E
Unbehandeltes Erdgas A A A A B B E
Dieselkraftstoff A A A A B B A
Glyzerin A A A A A A A
Glykol A A A A A A A
Glycolethylen A A A A A B E
Schmierfett A A A A A A E
Tierfett C A A A C C E
Golf FR-Fliissigkeiten P37, P40, P43, P47 A A A A D D E
H-515 (Nato) A A E E A A E
Houghto Safe 271 bis 640 A A A A A B B
Houghto Safe 419R A A E E A A E
Houghto Safe 1010, 1055, 1110, 1115, 1120, 1130 A A D A D D E
Houghto Safe 5046, 5046W, 5047F A A A A A A E
Houghton Cosmolubric HF-122, HF-130, HF-144 A A E E C D C
Hydrolubric 120B, 141 A A E E A B E
Hydro Safe Wasser Glykol 200 A A E E A A E
Wasserstoff A A A A D D E
Ammoniumhydroxid C A D D C C C
Kalziumhydroxid A A A A A A A
Magnesiumhydroxid1 C C A A B B B
Kaliumhydroxid C A A D B B B
Natriumhydroxid A A A A C B C
Ammoniakhydrid D D E E D D E
Jod D A C A E E E
Calciumhypochlorit D D A A D D E
Natriumhypochlorit D D A A C C C
Isocyanat A A E E C C E
Isopar H A A E E D D E
Isoktan A A A A C C E
JP3, JP4, JP5 A A C C B B B
Kaeser 150P, 175P, 325R, 687R A A E E D D E
Lindol HF A A D A D D E
Bremsfliissigkeit D D C D D D E
Mercaptan E E D A D D E
Quecksilber E E A A A A A
Methan A A A A A B E
Methylethylketon C A D D D D D
Methylisopropylketon C A D D D D E
Metlube 220JP3/JP4, JP5 E E E E C B C
MIL-B-46176A D D E E D D E
MIL-H-46170 A A E E C C E
MIL-H-5606 A A A A A B B
MIL-H-6083 A A A A A B E
MIL-H-7083 A A A B A B C
MIL-H-83282 A A E E A B E
MIL-L-2104, 2104B A A A A A B E
MIL-L-23699 A A E E C C E
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KOHLENSTOFF  EDEL GUMMIDICHTUNGEN FLEX-SCHLAUCHE

FLUIDE STAHL STAHL

NBR FKM GEFLECHT SPIRAL  THERMOPLASTISCH

>
w
(@]

MIL-L-7808

Natiirliches Mineraldl

Hydraulisches Steuerdl

01im Bremssystem
Getriebedl (ATF)

Pflanzliches Ol

Omv Biohyd MS 46
KohlenmonoxydPFLANZENOL,

B A B A
Mobil Aero HFA A A E E A B E
Mobil Aero HFE A A E E A B B
Mobil ATF Fluid E E E E C A B
Mobil Delvac 1300 (Serie) E E A A A B A
Mobil DTE 11M, 13M, 15M, 16M, 18M, 19M A A E E A B E
Mobil DTE 22, 24, 25, 26 A A A A A B C
Mobil EAL Artic 22 E E E E B A B
Mobil EAL 224H A A E E A B A
Mobil Glygoyle 11,22, 30 A A E E A A A
Mobil Hydrofluid HFDU 68 E E E E A A A
Mobil Jet Il A A E E C C E
Mobil Nyvac 20, 30, 200D, FR A A E E A B E
Mobil DTE 42, 43, 51,53, 55 A A D A D D D
Mobil Pyrogard D A A E E A B E
Mobil Rarus 826, 827, 829 A A E E D D E
Mobil SHC 524 E E E E C B C
Mobil Therm 600 E E A A B B B
Mobil Vactra A A E E A A E
Mobilfluid 423 A A E E A B E
Mobilgear SHC 150, 220, 320, 460, 600, 630, 800 A A E E C C E
Mobilarma 525 A A E E A A E
Molub-Alloy Tribol 890 A A E E D D E
Moly Lube 902 HF A A E E C C E
Monolec 6120 A A E E A A E
Kohlenmonoxyd A A A A C C E
Morpholin D A E E D D E
Naphtha A A A A B B A
Naphthalin A A D A D D A
Neon D A A A E E E
Neste Biohydrauli SE 46 E E E E A A A
Ammoniumnitrat C A A E A A B
Natriumnitrat A A A A C C E
Nitrobenzol D C D A D D E
Silikondle A A A A A A E
01 auf Erdélbasis A A A A A A E
ASTM Nr. 1,5 01 A A A A A A A
ASTM Nr. 2, 4 01 A A A A A B A
ASTM Nr. 3 01 A A A A A C A
Heizol A A A A A B E
Baumwolldl A A A A A B E
Leinsamendl A A A A A A E
Petroleumaél A A A A A B E
Rizinusol A A E E A A E
Sojadl A A A A A B E
Mineraldl A A A A A A E
A A C A A A E
A A A A E E E
A A D D E E E
A A A A A A E
A A A A E E E
E E E E B B B
A A A A B B E
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KOHLENSTOFF  EDEL GUMMIDICHTUNGEN FLEX-SCHLAUCHE

FLUIDE STAHL STAHL

NBR FKM GEFLECHT SPIRAL  THERMOPLASTISCH

()
|w)
m

Sauerstoff

0zon

Panolin Gro Synth 46
Panolin HLP Synth 46
Paraffin

Pentan

Pentan fliissig

Pentosin CHF 11 S
Perchlorethylen
Wasserstoffsuperoxyd
Natriumperoxyd
Polyalkylenglykol (PAG)
Propan

Propylenglykol

Pydraul 60, 150, 625, F9
Pydraul 135, 230C, 312F, 540C
Pydraul A200

Q8 Handel 68

Quaker Quintolubric 888
Quaker Quintolubric 822 (serie), 833
Quaker Quintolubric 957, 958
Raisio Biosafe HO 46 SE
Kéltemittel HFC134

Rivolta S.B.H.

Safety Kleen Hydraulisch IS0 VG 32, 46, 68
Santoflex 13

Santosafe 300

Santosafe W-G 15, 20, 30
Shell Cassida HF 46

Shell Clavus 32, 68

Shell Comptella

Shell Comptella S46, S68, SM
Shell Corena D

Shell Diala A, AX

Shell Naturelle HFE 15, 32, 46, 68
Shell Pella A

Shell Rimula X

Shell Tellus

Shell Tellus Arctic 32

Shell Thermia C

Shell Turbo

Shell V-01 1404
Natriumsilikat

Silikon

Soda (Natriumkarbonat)
Ammoniumsulfat

Magnesiumsulfat
Kupfersulfat
Natriumsulfat
Sulfidkohlenstoff
Schwefelwasserstoff

Kaliumsulfid
Zinksulfid
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KOHLENSTOFF  EDEL  GUMMIDICHTUNGEN FLEX-SCHLAUCHE

FLUIDE STAHL STAHL

NBR FKM GEFLECHT SPIRAL  THERMOPLASTISCH

Solutia Skydrol 5, 500B-4, LD-4 A A D B D D A
Solutia Skydrol 500 E E D D D D D
Seifenlosungen A A A A C C E
Stoddard-Ldsungsmittel A A A A C C E
Losungsmittel fiir Lacke D A E E D D E
Ssr Ultra KiihImittel E E E E B A B
Styrol E A D A E E E
Tamoil Griin Hydro Sicherheit 46 E E E E A A A
Teboil Hydraulisch Eco 46 A A E E C C E
Teboil-Hydraulikdl Polar E E E E A B A
Tetrachlorkohlenstoff C C A A D D E
Texaco Hydra 46 E E E E A B A
Toluol, Toluol A A D C D D B
Terpentin A A A A D D E
Trichlorethylen D A C A D D C
Trielin D C D C E E E
Trim-Sol A A E E A B E
Schwefeltrioxid D D D A D D E
Ucon Hydrolube J-4 A A B C B C B
Harnstoff C C A A C C E
Urethan A A E E A A E
Vaporund C A C C D D E
Varsol-Fliissigkeiten A A E E C C E
Lackierung C A A A D D E
Emaillierte Farbe D A C C D D E
Versilube F44, F50, F55 A A A A A A A
Xylen, Xilolo A A D A D D A
York 777 E E E E B B B
Zerol 150 A A E E A A E
Schwefel D C D A B B B

LEGENDE

A = Optimal

B = Gut

C = Ausreichend
D = Nicht empfehlenswert
E = Unzureichende Daten

Fur die richtige Auswahl des in einem Hydrauliksystem zu verwendenden Schlauchs muss zunéchst die
Anwendung analysiert werden, wobei die Umgebungsbedingungen, die Einbaurdume, die Arbeitsbe-
dingungen des Schlauchs, die zu verwendenden Flussigkeiten, die Art der Maschinen usw. zu bertcks-
ichtigen sind.

Besonderes Augenmerk muss auf die Vertraglichkeit der Flissigkeit mit den Schlauchen gelegt werden:
Sie darf die Schlauchseele, den Schlauchmantel, die Armierung des Schlauchs und die Verschraubun-
gen selbst nicht beschadigen.

In einigen Fallen kann die Verwendung von Spezialschlduchen erforderlich sein.
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VIELEN DANK FUR IHRE
AUFMERKSAMKEIT

Die Globalisierung hat den Austausch von Waren und Dienstleistungen ra-
dikal verdndert. Wir miissen dies zur Kenntnis nehmen und uns dafiir ein-
setzen, dass die Bedingungen geschaffen werden, damit diese unumkehrbare
Situation als Chance und nicht als Quelle grofier Probleme erlebt werden
kann. Ein altes Sprichwort besagt: ,,Aus Erdrutschen konnen auch Blumen
wachsen “.

Korrekte Informationen sind daher unerléisslich, und unser Unternehmen hat
versucht, mit diesem technischen Merkblatt einen technischen Uberblick iiber
einige der wichtigsten Aspekte der Hydraulik und der von uns produzierten
und vertriebenen Komponenten zu geben.

Die Fachartikel in unserem Merkblatt sind keine Dogmen, sondern lediglich
die Meinung unseres Unternehmens zu bestimmten Themen, die wir im Zu-
sammenhang mit Sicherheit und ,, Kontinuierlicher Verbesserung “ fiir wichtig
und weiterfiihrend halten. Ausgedriickt nach bestem Wissen und Gewissen,
von denen wir iiberzeugt sind.

Die richtige Ausbildung der Hydrauliktechniker ist von entscheidender Be-
deutung und muss stindig aktualisiert werden. Nur gut ausgebildete Tech-
niker, die sich an die Normen und Anweisungen der Hersteller von Hydrau-
likkomponenten halten, konnen die Sicherheit der Systeme gewdhrleisten, die
aufgrund des hohen Drucks an sich gefdhrlich sind.

Abschlieftend mochte sich der ,, Technische Ausschuss“ des Unternehmens
bei den zahlreichen Personen bedanken, die mit ihrem Fachwissen an der
Ausarbeitung dieser Arbeitshilfe mitgewirkt haben. Wir hoffen, dass diese Ar-
beitshilfe von den in der Hydraulikbranche tdiitigen Personen geschdtzt und
zum Wohle der Sicherheit aller genutzt wird.

Ein besonderer Dank gebiihrt den Mitarbeitern des Technischen Biiros, die
mit Kompetenz und Engagement zum Gelingen dieses wichtigen Dokuments
beigetragen haben.

ot S
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Aree di Vendita * Verkaufshereiche

* Notiziario Tecnico, testi originali in lingua italiana da cui sono state ricavate le traduzioni per i testi dei
cataloghi esteri, in caso di dissonanza interpretativa, questo & l'originale che fa testo.

+ | dati tecnici, le misure, etc. menzionate sul presente notiziario tecnico sono riportati in buona fede ed
a titolo informativo. Riguardano tutte le serie, le formule, le tabelle riportate, compresi i tubi flessibili.

+ In caso di modifiche, cambiamenti di modelli o abbandono di fabbricazione, non & possibile obbligarci
a consegnare articoli con le caratteristiche precedenti, se sostituibili con altri di pari prestazione.

+ Per le condizioni generali di fornitura, fanno testo gli accordi sottoscritti tra le parti a livello commer-
ciale.

+ La CAST siriserva il diritto di apportare senza preavviso tutte le modifiche di forma, dimensione, ma-
terie prime e prestazioni suggerite dal progresso tecnologico, derivante dalla ricerca e sviluppo della
nostra societa.

+ |l presente Notiziario Tecnico si aggiunge al Catalogo Tecnico Commerciale in vigore.
+ Edizione: 1 - Stampato: Aprile 2021

- Technisches Merkblatt, Originaltexte in italienischer Sprache, aus denen die Ubersetzungen fiir di
Texte der ausldndischen Kataloge entnommen wurden, im Falle von Interpretationsunstimmigkeiten
ist dies der Originaltext.

- Die in diesem technischen Merkblatt genannten technischen Daten, MaBe usw. sind nach bestem
Wissen und Gewissen angegeben und dienen lediglich der Information. Sie betreffen alle angegebe-
nen Serien, Formeln und Tabellen, einschlieBlich der Rohre.

- Im Falle von Anderungen, Modellwechseln oder Niederlegung der Fertigung sind wir nicht verpflichtet,
Artikel mit den bisherigen Merkmalen zu liefern, wenn sie durch andere mit gleicher Leistung ersetzt
werden kénnen.

+ Die allgemeinen Lieferbedingungen richten sich nach den zwischen den Parteien auf kaufménnische
Ebene getroffenen Vereinbarungen.

« CAST behdlt sich das Recht vor, ohne vorherige Ankiindigung Anderungen zu Form, GréBe, Roh-
stoffen und Leistung vorzunehmen, die durch den technischen Fortschritt bedingt sind und aus der
Forschung und Entwicklung unseres Unternehmens resultieren.

 Dieses technische Merkblatt ist eine Ergdnzung zum aktuellen technischen Handelskatalog.

+ Auflage: 1 - Gedruckt: April 2021
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